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NOMBRE DEL PROYECTO

“Evaluacion de las Buenas Practicas de Higiene en el area de Queseria de la
Empresa Lacteos de Chiapas S.A. de C.V.”

CAPITULO I. INTRODUCCION

Los alimentos desde el momento de su produccion hasta su consumo, estan
expuestos a la contaminacién ya sea por la accion de agentes naturales o debido
a la intervencion humana. Su correcta manipulacion es fundamental para evitar el
contagio de enfermedades. Sin embargo, a diario se cometen errores.

Los agentes contaminantes pueden ser bacterias, hongos, levaduras y/o sus
toxinas, y pueden desarrollarse tanto en alimentos frescos como procesados,
muchos de estos contaminantes son patdgenos por lo que pueden causar
enfermedades o incluso la muerte en quienes ingieren esos productos. La
contaminacion quimica, asociada al desarrollo tecnolégico, también puede generar
inconvenientes.

La inocuidad alimentaria es la garantia de que un alimento no cause dafio al
consumidor.La obtencion y preservacion de alimentos aptos para el consumo
implica la adopcion de métodos y normas que permitan identificar y evaluar todos
los puntos que son vulnerables de contaminacion antes, durante y después de la
produccion de los alimentos, tanto en el lugar que se producen, como donde se
consumen,

La necesidad de contar con sistemas cada vez mas efectivos que reduzcan los
problemas de inocuidad alimentaria y determinar la observacién obligatoria de
practicas correctas de sanidad e higiene, como medio para prevenir
enfermedades, se manifestd a través de la elaboracion consensuada de las
normas oficiales mexicanas sobre bienes y servicios NOM-093-SSA1-1994
(Buenas Practicas de Higiene en la preparacion de alimentos que se ofrece en
establecimientos fijos) y NOM-120-SSA1-1994 ( Practicas de Higiene y Sanidad
en el proceso de alimentos, bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas) sobre practicas

sanitarias y sistemas de calidad en inocuidad de alimentos.
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1.1 JUSTIFICACION

Hoy en dia, las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’s), son de los

padecimientos de mayor incidencia a nivel mundial. A pesar de que organismos
como la Organizacién para la Agricultura y Farmacos (FDA), han establecido
rigurosos lineamientos sanitarios, para la comercializaciéon de alimentos en fresco
y procesados. Los brotes de ETA’s siguen siendo muy comunes, por ello, los
consumidores se han vuelto cada vez mas exigentes con respecto a la calidad
sanitaria de los productos que adquieren.

La inocuidad de los alimentos comprende a todas las condiciones y medidas
necesarias para asegurar la calidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases
de la cadena alimentaria, entendiendo por ésta a la produccion primaria,
elaboracion, almacenamiento, distribucion de un alimento hasta el consumo final.
La preservacion de alimentos inocuos implica la adopcion de metodologias que
permitan identificar y evaluar los potenciales peligros de contaminacion de los
alimentos en el lugar que se producen o elaboran, asi como medir el impacto que
puede causar a la salud humana.

En la actualidad cada vez es mas evidente la necesidad de una buena gestién de
las actividades industriales. El equipo de direccion de una industria no debe nunca
considerar los gastos derivados de la higiene como improductivos. El
mantenimiento, la limpieza y la desinfecciébn son operaciones de produccion y
siempre resultara muy rentable dedicarles la méaxima atencion. Las politicas de las
empresas deben hacerse extensiva al conjunto de los empleados ya que su
concientizacion dependeré en gran parte del éxito industrial.

Para la empresa Lacteos de Chiapas es de sumo interés proporcionar al
consumidor alimentos sanos e inocuos, sin perder la tradicion artesanal en la
elaboracion de sus productos, teniendo en cuenta la normatizacion vigente y las
innovaciones tecnoldgicas para el mejoramiento del producto. Es por esta razén
gue el proyecto surge a partir de la necesidad del departamento de control de

calidad por mantener sus procesos en el control y permanencia de la higiene; ya

gue es una condicion esencial para asegurar la inocuidad del producto.
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1.2 OBJETIVO GENERAL

Evaluar y analizar microbiolégicamente el area de Queseria de la Empresa
Lacteos de Chiapas S.A. de C.V. verificando que se lleven a cabo las Buenas

Practicas de Higiene.
1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS

> Orientar al encargado general del Area de Queseria de la empresa Lacteos
de Chiapas S.A. de C.V en las Buenas Practicas de Higiene (BPH).

> Orientar al personal operativo Area de Queseria de la empresa Lacteos de
Chiapas S.A. de C.V de las Buenas Practicas de Higiene (BPH’s).

> Evaluacion un plan de limpieza y sanitizacion en las instalaciones del Area
de Queseria de la empresa Lacteos de Chiapas S.A. de C.V para
garantizar la higiene en la elaboracion de los productos.

> Analizar microbiolégicamente maquinaria, equipo y personal del Area de
Queseria de la empresa Lacteos de Chiapas S.A. de C.V.

1.4 CARACTERIZACION DEL AREA EN QUE PARTICIPO

La planta procesadora de leche se encuentra en Berriozabal Chiapas, a 11 km de
distancia con Tuxtla Gutiérrez, Chiapas zona urbana mas poblada y por lo tanto la
zona de comercializacion mas grande del estado. (Ver figura 1).

La ubicacion exacta donde se encuentran las instalaciones de la planta “Lacteos
de Chiapas S.A. de C.V.” es: carretera Berriozabal a Ocozocoautla, km 3.5,
Berriozabal, Chiapas. (Ver figura 2).

1.4.1. MACROLOCALIZACION

Figura 1.- Macrolocalizacion de la empresa.
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1.4.2 MICROLOCALIZACION

| Carretera
Carretera UT
Berriozobal-Ocozocoautla J |
—>
#ﬁdé] 1 | F
| NC%@
0o

Figura 2.- Ubicacion Geografica de la planta

1.4.3 MISION

Transformar la materia prima y obtener un producto de la mas alta calidad que
satisfaga las necesidades del consumidor, contribuyendo al desarrollo social y

econdmico de los socios ganaderos de Chiapas.

1.4.4 VISION
Ser una marca reconocida a nivel nacional, competir con empresas

internacionales en calidad y precio logrando un alto prestigio y preferencia de los

consumidores.

Contribuir al desarrollo de los socios a través de una cadena productiva que

permita la rentabilidad del sector ganadero chiapaneco.

1.4.5 POLITICA DE PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD

Es politica de calidad de Lacteos de Chiapas, S.A. de C.V. es asegurar que todos

los productos satisfagan las necesidades de sus clientes en los aspectos de
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calidad, precio, seguridad y atenciébn, y con esto buscar el liderazgo,

posicionamiento y preferencia en el mercado. Es politica de calidad de Lacteos de
Chiapas, S.A. de C.V. gque en todos los niveles jerarquicos se promueva el
desarrollo en direccion a la calidad total y a la mejora continua a través de la
capacitacion constante y la actualizacion tecnoldgica.

Los productos son de leche natural, sin quimicos y sin conservadores artificiales;
son elaborados con la mas alta calidad. Son competitivos en calidad.

Los costos de transportacion y distribucion son bajos, debido a que el producto no
tiene que viajar grandes distancias para llegar al consumidor, garantizando
frescura y precio accesible. Todo el ganado de los productores de lacteos de
Chiapas se alimenta de libre pastoreo o sea se alimenta de un alimento natural. La
recoleccion de la leche en los diferentes ranchos se realiza con carros pipa previo
analisis de la leche para corroborar que se encuentre dentro de las condiciones
gue se requieren; asi es la marca Pradel, Orgullosamente Chiapaneca.

El proyecto fue realizado en el Area de Queseria de la empresa Lacteos de
Chiapas S.A. de C.V , el cual tiene como funciones especificas elaborar de
manera artesanal y semi-industrial quesos de las mas alta calidad, cuidando los
procesos de elaboracidén e higiene; estos son supervisados por el departamento
de control de calidad.

Esta area tiene aproximadamente 3 afios desde su formacion, la infraestructura es
reducida pero la inspeccion que se le da y las observaciones que se concluyen,
sirven como eje principal para su constante transformacion.

Ademas el area cuenta con personal que varia entre 8 y 10 empleados, teniendo
como supervisor al denominado Maestro Quesero y siendo supervisado por el
jefes de los departamentos de Control de Calidad y Aseguramiento de la Calidad
de la empresa. El Area de Queseria de la empresa Lacteos de Chiapas S.A. de
C.V, cuenta con infraestructura para obtener diferentes tipos de quesos (quesillo,
queso doble crema, queso panela, queso cotija, queso asadero, queso manchego,
requeson) y en diversas presentaciones desde 5 kilos hasta 200gr, siendo los méas

comercializados el quesillo y el queso doble crema.
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1.5 PROBLEMAS A RESOLVER

Obtener alimentos inocuos para la poblacién, implica pensar como hacemos para
gue esos alimentos lleguen al consumidor y mantengan las condiciones de
sanidad y seguridad que el consumidor espera. La seguridad alimentaria esta
implicita en lo que es el aseguramiento de la calidad de un alimento. Esto es una
responsabilidad y es importante para la permanencia de la empresa, porque un
consumidor insatisfecho no vuelve. Es por ello que es necesario que Lacteos de
Chiapas S.A. de C.V., verifigue los programas y sistemas de calidad
implementados por la Secretaria de Salud; para garantizar productos inocuos y de
calidad y con ello se rescate la confianza del consumidor y se refleje en la
economia de la empresa.

Cada departamento cuenta con actividades especificas de una empresa. Uno de
los principales problemas que se desea resolver es el de verificar que las Buenas
Practicas de Higiene (BPH's) se realicen adecuadamente, ya que la falta de
seguimiento de dichas practicas demeritan el producto. Es por eso que Lacteos
de Chiapas S.A. de C.V. necesita de la evaluacion en lo que respecta a la
aplicacion de Buenas Practicas de Higiene para garantizar que el producto que se
ofrece tenga las condiciones Optimas para su venta.

Esta evaluacion permite conocer cOmo se realiza las actividades, quien las realiza,
donde se realiza y con qué frecuencia se realizan, para llevar un control interno en
la planta y que ademas, auxilie el adiestramiento y a la capacitacion del personal,
tomando en cuenta que los procedimientos que se ejecuten deberan estar
actualizandose para el mejoramiento de las actividades.

Lacteos de Chiapas preocupada por el aseguramiento de la calidad de sus
productos se ve obligada a proporcionar a sus trabajadores de una manera facil y
sencilla las herramientas necesarias para lograr que las Buenas Practicas de
Higiene se realicen adecuadamente y que no exista la necesidad del

reestructuramiento de las mismas.
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1.6 ALCANCES Y LIMITACIONES

Al terminar el proyecto de residencia se obtuvieron algunos resultados positivos
como mayor limpieza y desinfeccion en la maquinaria y equipo utilizado; asi como
una mayor concientizacion por parte del personal para procurar tener una limpieza
adecuada en su area de trabajo; esto segun la norma oficial mexicana NOM-093-
SSA1-1994.

Por parte de la empresa se lograron mejoras para el Area de Queseria dentro de
la norma oficial mexicana NOM-120-SSA1-1994, como el arreglo de prensas y
peroles, pintura nueva en el area de lavado de manos, la eliminacién de cacharro
y de hierba en los alrededores del edificio, mejoras en la vestimenta para los
trabajadores (mandiles, botas), ademas de que la empresa podria implementar
posteriormente otras mejoras en esta area.

Dentro de la limitacidbn mas grande se encuentra el recurso econémico, ya que las
mejoras planteadas para el Area de Queseria requieren de maquinaria nueva y
equipo de mejor calidad y esto llevara tiempo para ejecutarse y por el momento no
se encuentra dentro del presupuesto de la empresa.

Otra gran limitante fue la falta de material en el laboratorio y horario para ingresar
al mismo, ya que debido a la gran cantidad de actividades que se realiza el area,
no es posible tener horarios para residentes; por lo que lo poco que se pretende
inspeccionar a nivel microbiolégico no basta para eliminar sospechas de un mal
manejo de las Buenas Practicas de Higiene por lo que la empresa tendra la
responsabilidad de adquirir el material adecuado y ajustar horarios para que se
puedan realizar actividades fuera de las que se realizan diariamente, con el

propoésito de alcanzar objetivos que se planteen en un futuro.

Pagina 7



CAPITULO ll. FUNDAMENTO TEORICO

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s) han manifestado un
aumento en su frecuencia de presentacion en los ultimos afios; hecho que ha
involucrado por igual a paises desarrollados y paises en desarrollo.

Los cambios recientes en la politica gubernamental de muchos paises y el rapido
incremento del comercio de alimentos, tanto a escala nacional como internacional
demanda mayores recursos para proteger la salud puablica contra las
enfermedades de origen animal transmitidas por los alimentos y ha hecho que se
preste mayor atencion a la seguridad y a la posibilidad de transmision de
enfermedades de importancia para la salud, razén por la cual en los ultimos afios
la inocuidad de los alimentos se ha convertido en un problema prioritario para la
Organizacion Mundial de la Salud.

La produccion mundial de quesos ha ido creciendo a una velocidad anual de 4.2%
sobre los 20 afos anteriores. Las investigaciones de enfermedades provocadas
por alimentos muestran al queso frecuentemente en dichas enfermedades (FDA,
2001). Cuando los brotes de enfermedades ocurren usualmente involucran a gran
cantidad de personas por lo tanto la adicion de estrictos sistemas de calidad son
de suma importancia para el aseguramiento inocuo de la produccién de queso
(Hill, 2000 y Temelli et al., 2006).

Si se piensa que hay que tratar de obtener alimentos nutritivos para la poblacién,
también hay que pensar cdémo hacer para que esos alimentos lleguen al
consumidor y se mantengan en condiciones de sanidad y seguridad que el
consumidor espera. La seguridad alimentaria esta implicita en lo que es el
aseguramiento de la calidad de un alimento. Esto es una responsabilidad y esto
también es importante por la permanencia de la compafiia, es por ello que es
necesario que las plantas productoras de alimentos, en particular, aquellas que
empiezan necesiten implementar programas y sistemas de calidad para garantizar
productos inocuos y de calidad, con ello se rescata la confianza del consumidor y

se refleja en la economia de la empresa.
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Los ejes del trabajo cuando hablamos de seguridad alimentaria se basan en definir

0 mejorar una politica de calidad, las buenas practicas de fabricacion y de higiene,
el HACCP y buenas practicas de comercializacion.

La higiene y Sanidad de los Alimentos comprende a todas las condiciones y
medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en
todas las fases de la cadena alimentaria, entendiendo por ésta a la produccion
primaria, elaboracion, almacenamiento, distribucion de un alimento hasta el
consumo final. Se busca alcanzar, alimentos libres de contaminantes, tanto
qguimicos, fisicos o microbiol6gicos con el objetivo de que no representen riesgos
para la salud del consumidor (Amiot et al, 1991).

Es importante tener bajo control la variable del producto como tener la variable del
proceso de limpieza, establecer condiciones clasicas para la concentracion, para
las temperaturas, para las presiones, etc. Formar al personal significa hacerlo
parte del sistema de calidad, saber que el producto que tiene en sus manos es el
producto que puede consumir su familia. Ese involucramiento lleva mucho tiempo
de concientizacién y de capacitacion.

Cuando se habla de higiene lo que estamos definiendo es el plan de limpieza que
indica que tiene que haber un programa escrito de qué se limpia, con qué, cémo
se limpia en cada sector y cudl es la frecuencia de limpieza. Y ese plan no es sélo
de los equipos de trabajo sino que debe incluir limpieza basica de paredes, techos,
pisos, residuos en general (Forsythe et al, 2007).

Todos los alimentos tienen el potencial de causar enfermedades trasmitidas por lo
MiSMOos y no constituyen excepciones a esta situacion, la leche y sus productos
derivados. El queso es el producto de consumo mas popular en el mundo
producido en gran variedad de tipos y formas alrededor de los paises (Fox et al.,
2000). Lo que debe quedar claro y ser todos conscientes, es que el queso de
elaboracion artesanal o industrial no debe implicar riesgo para la salud del
consumidor y se deba alcanzar sea cual sea su sistema de produccion, la

inocuidad del mismo.
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En este sentido, la implementacion del control higiénico adecuado desde la

produccion de materia prima hasta el producto final (Queso), permite alcanzar el
nivel apropiado de salud publica, independientemente de la tecnologia utilizada, a
través de diferentes medidas de control (Scott, 2002).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), buscan reducir al minimo la
probabilidad de enfermedades causadas por microorganismos patégenos en un
alimento listo para el consumo (queso). Mientras que las Buenas Practicas de
Higiene, proporcionan una orientacion especifica sobre cédmo se puede reducir la
contaminacion de los alimentos aplicando procedimientos preventivos de
mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

2.1.-BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Dentro de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se debe tener en cuenta:

2.1.1 Produccién primaria

Dentro de la Produccion primaria puede producirse contaminacion del alimento en

cualquier eslabén de la cadena alimentaria.

La mala manipulaciéon de la leche puede dar lugar a su contaminacion.

Se debe tener en cuenta que:

e Las bacterias tienen la capacidad de multiplicarse dentro de la leche,
especialmente cuando la leche no ha sido enfriada antes de su uso;

 La mayoria de las bacterias patégenas pueden multiplicarse durante la
elaboracion, el transporte o el almacenamiento.

Se necesitan priorizar la contaminacion que viene de la materia prima como tal,
teniendo en cuenta que existen diferentes tipos de contaminantes de tipo fisico,
quimico o biolégico.

2.1.1.1 Contaminantes fisicos

La materia prima en las queserias se puede contaminar por la presencia de
objetos extrafios, como tierra, pelos, alambres, vidrios de lamparas de luz rotas sin

proteccion, plastico, alhajas, etc.
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2.1.1.2 Contaminantes quimicos

En la produccion primaria puede haber contaminacion quimica a partir de venenos
contra plagas vegetales y/o animales, detergentes y/o desinfectantes, pinturas,
fugas de equipos de refrigeracion, antibiéticos, etc.

En los animales que estan en tratamiento de mastitis, se tienen que respetar los
tiempos de espera de los medicamentos, pues restos de estos, son residuos que
quedan en la leche generando problemas en la fabricacion de quesos y a largo
plazo trastornos en la salud de los consumidores.

2.1.1.3 Contaminantes biolégicos

Los contaminantes bioldgicos pueden estar presentes sin alterar el color, el sabor
y el aspecto del queso pero si se consume dicho queso puede dar lugar a
enfermedades.

» Agentes zoonoticos

La calidad de la materia prima incide en el producto final, siendo un factor de gran
importancia la sanidad del ganado, ya que existen enfermedades como la
tuberculosis y la brucelosis (zoonosis), que se pueden transmitir por la ingesta de
leche (sin pasteurizar) y productos lacteos crudos.

Las vacas enfermas de tuberculosis eliminan el microorganismo tuberculoso en la
leche y el 10 al 20% de la presentacion de los casos humanos se adquieren a
través de la via digestiva por consumo de alimentos contaminados. Esta forma fue
una de las principales vias de contagio al humano (especialmente nifios) hasta
que se adoptd la pasteurizacion obligatoria de la leche y sus subproductos en la
década del 60.

La brucelosis es otra zoonosis en la que los animales juegan un papel
fundamental como reservorios y fuentes de infeccion para la especie humana. En
el ambiente doméstico la transmisién al hombre se puede producir por ingestion
de leche cruda y subproductos. Existen otros aspectos de la salud del animal que
influyen en la calidad de la leche, como son las mastitis (inflamacion de la ubre).
Cuando hay mastitis, la debida atencion del veterinario y del ordefiador es

fundamental para mejorar la calidad de la leche.
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Es importante controlar la maquina ordefiadora ya que produce un efecto directo e

indirecto sobre la salud de la ubre asi como en la higiene de la leche
(microorganismos).

» Agentes patogenos transmitidos por alimentos

Otras enfermedades que se pueden adquirir a través del consumo de leche y sus
subproductos son las llamadas Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA).
Una de ellas, es la intoxicacion estafilocdcica, que causa gastroenteritis aguda
producida por el Staphylococcus aureus (estafilococos) y sus toxinas a través de
la leche y sus subproductos. Aunque los estafilococos abundan en el medio, el
origen de la contaminacion por lo regular esta relacionado con la nariz, la boca, la
garganta o con heridas de la piel de los manipuladores portadores, asi como la
ubre de vacas enfermas. El estafilococo se destruye con bastante facilidad por
tratamiento térmico durante la cocciéon normal o la pasterizacion, sin embargo,
estos procedimientos no destruyen la toxina, la cual requiere de una coccion tan
prolongada que implica muchas veces la desintegracion del alimento.

Otra ETA vinculada al consumo de productos lacteos es la Listeria
monocytogenes. Provoca gastroenteritis, aborto o meningitis en el periodo
neonatal y en adultos inmunodeprimidos. El habitat natural de todas las especies
de listeria, incluida L. monocytogenes, es el medio ambiente y el microorganismo
se propaga alli. Hay animales que son portadores asintomaticos y pueden
eliminarlo por materia fecal, y si las condiciones ambientales son propicias (clima,
suelo, etc.) las listerias sobreviven en el suelo y en las plantas durante mucho
tiempo, y es probable que incluso se multipliquen alli.

El precursor mas frecuente de los brotes en rumiantes, es la alimentacién con
ensilado. Esta asociacion se atribuye en gran medida a los altos nameros de
bacterias presentes en el ensilaje. Se trata pues de un microorganismo
ampliamente difundido en el medio ambiente, ya que crece y sobrevive entre
temperaturas amplias. (-2°a 45C).

L. monocytogenes esta presente inicialmente en cantidades pequefias en un

alimento contaminado, sin embargo, el microorganismo puede multiplicarse
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durante el almacenamiento, incluso a temperaturas de refrigeracién. Suele

encontrarse en zonas sucias y humedas por lo que puede contaminar a una gran
variedad de alimentos en su fase de produccion, en este caso la leche fresca y los
quesos.

Existen estudios epidemiolégicos sobre la Listeria monocytogenes
internacionalmente pues se han presentado brotes por consumo de quesos
blandos (Francia, Italia) y a diferencia de otras ETA la atencién se centra por su
alta mortalidad (23%) (Instituto Pasteur, 2005).

El andlisis de la materia prima para la deteccibn de L. monocytogenes puede
resultar, cuando corresponda, un instrumento importante para validar y verificar
que las medidas de control en el ambito de la produccién primaria ya que
restringen adecuadamente la frecuencia y el grado de contaminacion en la medida

necesaria para lograr el nivel de control requerido durante la elaboracion posterior.

2.1.2 Queseria (Instalaciones, Agua, Equipos y Control de Operaciones)

La contaminacion también puede producirse dentro de la misma area de Queseria.
Toda queseria como establecimiento productor de alimento, debe reunir una serie
de exigencias higiénicas sanitarias en su propio medio ambiente: instalaciones,
equipos y control de operaciones, requisitos que integran las BPM con el fin de
obtener un alimento apto para el consumo humano.

2.1.2.1 Instalaciones

Segun la Direceiébn General de Calidad Sanitaria de Bienes y Servicios las
instalaciones deberian disefiarse, construirse y proyectarse de manera que se
asegure que permita la realizacion adecuada de la limpieza y se reduzca al
minimo la presencia de microorganismos y la posible existencia de lugares o
nichos donde pueda alojarse.

2.1.2.2 Vias de acceso

Se recomienda que las vias de acceso (a los caminos) que rodean el

establecimiento, y que se encuentren dentro del recinto, estén pavimentadas, con
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acabado de superficie lisa, sean de facil limpieza y con pendiente hacia coladeras

o rejillas de desagie para facilitar el drenado, a fin de evitar encharcamientos.
2.1.2.3 Patios

En los patios y alrededores del establecimiento se recomienda evitar condiciones
qgue puedan ocasionar contaminacion del producto y proliferacion de plagas, tales
como:

- Almacenamiento y acumulacién de equipo en desuso,

- Existencia de basura, desperdicios y chatarra,

- Formacion de maleza, hierbas o pasto de manera excesiva,

- Existencia de areas que originen polvo o tierra en exceso,

- Encharcamiento por drenaje insuficiente o inadecuado. Los drenajes deben tener
tapa apropiada para evitar la entrada de plagas provenientes del alcantarillado o
areas externas.

- Inadecuada iluminacion.

2.1.2.4 Edificios

Se recomienda, que en el exterior, los edificios tengan superficies que sean de
superficies duras, libres de polvo y drenadas, de manera que no se generen por su
arquitectura, encharcamientos, ni lugares que puedan servir de refugio o anidacion
de plagas.

Se recomienda, que en el interior, sean construidos con materiales, disefio y
acabados tales que faciliten el mantenimiento, las operaciones de limpieza y la
operacion sanitaria de los procesos. Las superficies de paredes, pisos y techos,
equipos y estructuras, deben ser lisas, continuas, impermeables, sin angulos, ni
bordes.

Se recomienda disponer de dimensiones proporcionadas a los equipos y a las
operaciones que se realicen. Disponer de espacios suficientes para la colocacion
de los equipos, las maniobras de flujo de materiales, el libre acceso a la operacién,
la limpieza, el mantenimiento, el control de plagas y la inspeccion.

Entre los equipos, o las estibas de materiales y entre éstos y las paredes debe

dejarse un espacio libre, que se recomienda sea de 40 cm como minimo.
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Las areas de proceso deben estar separadas o aisladas, para cada proceso y de

las areas destinadas a servicios, por cualquier medio eficaz, para evitar acciones,
movimientos o procedimientos que puedan causar contaminacion entre ellas, con
microorganismos, ingredientes, materias primas, sustancias quimicas, polvo,
mugre u otros materiales extrafos.

La circulacion del personal, de materias primas, de productos en proceso, de
productos terminados o de materiales para cualquier uso (empaques, envases,
material eléctrico, utensilios de limpieza, etc.), debe disefiarse cuidando que no
haya cruzamientos.

2.1.2.5 Pisos

Los pisos de los establecimientos, se recomienda sean construidos con materiales
tales, que sean resistentes a la carga que van a soportar, a los cambios de
temperatura y a los productos quimicos 0 materiales que se manejan y poseen
propiedades que alteren las caracteristicas del mismo, ya que no se permiten
pisos deteriorados y no deben presentar fisuras o irregularidades en su superficie.

Los pisos deben tener superficie lisa, pero no resbalosa, con grietas o uniones
selladas, impermeables, impenetrables, sin ranuras ni bordes y pendiente minima
del 2% para el facil desalojo y escurrimiento del agua hacia el drenaje.

Se recomienda, la construccion de bases de concreto para el anclaje de equipos
pesados, de motores o de cualquier equipo que efectlie movimientos que ocasione
ondas vibratorias.

Los materiales de construccion para los pisos, pueden seleccionarse segun
convenga: de concreto con superficie pulida y sellada, de preferencia para areas
donde no se derrama mucha agua; es muy recomendable para éareas de
elaboracibn muy humedas el piso recubierto con adoquines de ceramica o
mosaicos, cuidando de sellar muy bien las uniones con material impermeable. Los
recubrimientos de los pisos deben colocarse cuidadosamente o construirse a nivel

adecuado para evitar encharcamientos.
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Los pisos, cualquiera que sea su tipo, no deben formar angulo recto con la pared,

la unién con ésta debe ser curva para facilitar la limpieza y evitar la acumulacién
de suciedad en la que pueden alojarse y proliferar cualquier microorganismo.
2.1.2.6 Pasillos

Se recomienda que los pasillos tengan una amplitud proporcional al nimero de
personas que transiten por ellos y a las necesidades de trabajo que se realicen.
Los pasillos no deben emplearse como sitios de almacenamiento, ya que la
acumulacion de materiales o productos pueden favorecer el refugio de plagas,
sobre todo si se almacena por largo tiempo.

2.1.2.7 Paredes

Las paredes deben tener superficies lisas, continuas, impermeables,
impenetrables, sin angulos ni bordes, para que sean accesibles a la limpieza.

Para la construccion de las paredes exteriores se pueden emplear los siguientes
materiales: ladrillos, tabicon, bloques de concreto y materiales similares que
confieran superficies duras, libres de polvo, drenadas, sin huecos o aleros que
puedan dar lugar a la anidacién y refugio de plagas.

Las paredes interiores que se construyen para la separacion y aislamiento pueden
construirse con los materiales antes sefialados o con materiales mas ligeros que
reunan las caracteristicas antes descritas, incluyendo lamina de acero, tablaroca,
canceleria de vidrio, etc. La union de estas paredes con el piso no deben ser en
angulo recto, sino redondeadas y selladas a prueba de agua (acabado sanitario)
para facilitar la limpieza.

Para recubrir las paredes del area de proceso y los almacenes que asi lo
requieran, se recomienda: losetas, ladrillo vidriado, ceramica, azulejo, mosaico,
laminas de P.V.C. o pinturas como la acrilica, la vinilica, la alquidica u otras que
confieran una superficie lisa e impermeabile.

En las areas donde hay mucha humedad, poco ventiladas y que se haya
observado crecimiento de hongos en las paredes, se recomienda aplicar pinturas
adicionadas con productos que contengan agentes fungicidas o germicidas; la
pintura debera ser lavable e impermeable. El recubrimiento de la pared con
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laminas de superficie continua, de cualquier material que sea lavable, ofrece muy

buenos resultados para eliminar los hongos. Ademas, programar la limpieza con
mayor frecuencia y aplicar soluciones de limpieza que contengan fungicidas,
ademas de la pintura.

Se recomienda, la aplicacion de pinturas de colores claros, con la finalidad de
facilitar la supervision de la limpieza.

2.1.2.8 Techos

Los techos deben tener superficie lisa, continua, impermeable, impenetrable, sin
grietas ni aberturas, lavable y sellada.

Los materiales que se utilicen en su construccion deben ser tales que, confieran
superficies duras, libres de polvo, sin huecos y que satisfagan las condiciones
antes descritas.

Los techos pueden ser planos horizontales o planos inclinados. La altura depende
de las dimensiones de los equipos, se recomienda que no sea menor a los 3.00 m
en las areas de trabajo.

Se debe impedir la acumulacion de polvo, suciedad y evitar al maximo la
condensacion debida a los vapores de agua, ya que al condensarse caen y
arrastran la contaminacion; ademas de que ésta facilita la formacion de mohos y
bacterias. Para evitar esto, los techos deben sujetarse a una limpieza programada
y continua, con un intervalo tal que asegure su sanidad.

Cuando la altura del techo sea excesiva, se puede colocar falso plafon con
algunas condiciones: entre el falso plafén y el techo conservar una altura minima
de 1.80 m que permita realizar el control de plagas, evitando que dicho espacio
sea lugar de anidacién y refugio de éstas. Los materiales de construccion pueden
ser a base de metal desplegado, asbesto, pero lo mas recomendable es lamina
galvanizada.

2.1.2.9 Ventanas

Los marcos de las ventanas deben construirse con materiales que proporcionen
superficies lisas, impermeables, impenetrables, sin bordes y lavables. Hasta
donde sea posible, los vidrios de las ventanas deben reemplazarse con materiales
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irrompibles o por lo menos con laminas de plastico transparente, como el acrilico,

para evitar el riesgo de roturas y por lo tanto la posible contaminacién con
particulas de vidrio.

Cuando en un area de elaboracion se prefiera la ventilacién a través de ventanas,
lo que no es recomendable si se quiere tener un ambiente controlado, libre de
polvo, de plagas y de contaminantes en general, se requiere que en las ventanas
se instalen marcos con tela de alambre para impedir la entrada de insectos, por lo
menos. La limpieza de las ventanas y los marcos con tela de alambre debe
programarse con mucha frecuencia. Ademas, las redes estaran colocadas de tal
forma que se puedan quitar facilmente para su limpieza y conservacion.

El alféizar de las ventanas, por el lado interior, presentard una pendiente o
superficie inclinada para reducir la acumulacion de polvo y suciedad.

Los vidrios de las ventanas que se rompan deberan reemplazarse
inmediatamente. Se recomienda tener mucho cuidado de recoger todos los
fragmentos y asegurarse de que ninguno de los restos ha contaminado
ingredientes o productos en la cercania.

2.1.2.10 Puertas

Las puertas se recomiendan cuenten con superficies lisas, de facil limpieza, sin
grietas o roturas, estén bien ajustadas en su marco. Si las puertas contienen
compartimientos de vidrio, es recomendable sustituirlos por materiales irrompibles
0 materiales plasticos, para evitar el riesgo de roturas.

Es recomendable que las puertas estén bien sefialadas y de preferencia con cierre
automatico y con abatimiento hacia el exterior, o con cierre automatico donde las
puertas se abran hacia los lados, para evitar asi las corrientes de aire ya que
siempre se mantienen cerradas.

Su construccién es conveniente ofrezca gran rigidez a base de refuerzos interiores
y chapas o cerraduras de buena calidad.

Las puertas de salida estaran bien sefialadas y de preferencia abriran al exterior.
Cuando sea necesario, se recomienda separar adecuadamente las areas de

entrada de materias primas y de salida de producto terminado.
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Los resquicios inferiores de las puertas, marcos, umbrales y dinteles se

recomienda sean cubiertos con protecciones tales que impidan el acceso a las
plagas, por ejemplo la hoja de hierro galvanizada. De preferencia esta lamina
guedara engargolada o doblada alrededor del marco de la puerta. Los canales o
laminas colocados en los bordes verticales es recomendable que se extiendan por
lo menos 15 cm por encima de la parte inferior de la puerta.

También pueden protegerse con mallas metalicas o protecciones de material
anticorrosivo para impedir el paso a toda clase de plagas. Deben ser facilmente
desmontables para realizar su limpieza.

Se recomienda, que en el exterior, los edificios tengan superficies que sean de
superficies duras, libres de polvo y drenadas, de manera que no se generen por su
arquitectura, encharcamientos, ni lugares que puedan servir de refugio o anidacién
de plagas.

Se recomienda, que en el interior, sean construidos con materiales, disefio y
acabados tales que faciliten el mantenimiento, las operaciones de limpieza y la
operacion sanitaria de los procesos. Las superficies de paredes, pisos y techos,
equipos y estructuras, deben ser lisas, continuas, impermeables, sin angulos, ni
bordes.

Se recomienda disponer de dimensiones proporcionadas a los equipos y a las
operaciones que se realicen. Disponer de espacios suficientes para la colocacion
de los equipos, las maniobras de flujo de materiales, el libre acceso a la operacion,
la limpieza, el mantenimiento, el control de plagas y la inspeccion.

Entre los equipos, o las estibas de materiales y entre éstos y las paredes debe
dejarse un espacio libre, que se recomienda sea de 40 cm como minimo.

Las areas de proceso deben estar separadas o aisladas, para cada proceso y de
las areas destinadas a servicios, por cualquier medio eficaz, para evitar acciones,
movimientos o procedimientos que puedan causar contaminacion entre ellas, con
microorganismos, ingredientes, materias primas, sustancias quimicas, polvo,

mugre u otros materiales extrafos.
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La circulacion del personal, de materias primas, de productos en proceso, de

productos terminados o de materiales para cualquier uso (empaques, envases,
material eléctrico, utensilios de limpieza, etc.), debe disefiarse cuidando que no
haya cruzamientos.

2.1.2.11 Instalaciones sanitarias

Cada planta debera contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios,
limpios y en buen estado, separadas por sexo y de la seccidon de procesos, con
ventilacion hacia el exterior, provistas de panel higiénico, jabon, dispositivos para
secado de manos y basureros. Ademas debera contar con los siguientes equipos
como minimo, segun el nimero de trabajadores por turno.

+ Inodoros. Uno por cada veinte hombres, o fraccidbn de veinte; por cada
qguince mujeres o fraccion de quince.

+ Orinales. Uno por cada veinte hombres, o fraccion de veinte.

+ Duchas. Uno por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que
se requieran, segun criterio de la autoridad sanitaria.

+ Lavamanos. Uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince

+ Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el Area donde el
alimento este expuesto. Cuando la ubicacion no la permita, se deben tomar
otras medidas alternas que protejan contra la contaminacion, tales como
puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.

+ Debe contarse con un area de vestidores, la cual se ubica dentro o anexa al
area de servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y
estaran provistos de al menos un casillero por cada operario por turno.

+ Instalaciones para lavarse las manos. En el éarea de proceso,
preferiblemente en la entrada de los trabajadores, deben existir
instalaciones para lavarse las manos las cuales deben: disponer de medios
adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos
higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y abastecidos
de agua potable. El jabon o su equivalente deben ser desinfectante y estar
colocado en su correspondiente dispensador. Proveer toallas de papel o
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secadores de aire y rétulos que indiquen al trabajador como lavarse las

manos (Malvenda, 1991).
2.1.2.12 Abastecimiento de agua
Debera disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable, con
instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucién para asegurar, la
inocuidad y la aptitud de los alimentos.
El agua debera ajustarse a lo especificado por la normativa vigente NOM-127-
SSA-1994, donde se especifica que debera ser potable y para consumo humano.
Cualquiera que sea el origen del agua deben tomarse medidas para evitar su
contaminacion.
Se dispondra como minimo de un lavamanos que cuente con jabdn antibacterial,
gel sanitizante, toallas para secado de manos; asi como de cepillos para el lavado
de manos.
A fin de verificar la aptitud del agua debe realizarse anualmente un analisis
fisicoquimico y microbioldgico de la misma.
2.1.2.13 Equipos
El equipo y los recipientes que entran en contacto con el alimento, deberadn ser
disefiados y construidos de tal forma que aseguren que, en caso necesario
puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de manera adecuada, para evitar la

contaminacion del alimento.

Figura 3. Moldes de PVC. Figura 4. Otros moldes.

Los equipos y recipientes deberan fabricarse con materiales que no tengan un
efecto toxico para el uso al que se destinan. Los constituyentes de muchos
materiales pueden migrar hacia el queso, a veces a niveles inaceptables que

puedan causar un peligro para la salud o manchar el producto.
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Es por esta razon que la legislacion exige la utilizacion de determinados

materiales, por ejemplo:

a) las prensas para quesos y las guias deben ser metalicas, protegidas con pintura
resistente a los acidos y bien conservada o de acero inoxidable.

b) Plastico o acero inoxidable en los moldes para quesos.

c) Madera para los estantes de maduracion.

2.1.2.14 Control de Operaciones

El control de las operaciones tiene como objetivo la produccién de alimentos
seguros y adecuados para el consumo humano. Esto se alcanza a través del
cumplimiento de las especificaciones de composicion, formulacion de ingredientes
crudos, procesamiento, distribucion y uso por parte del consumidor. Estas
exigencias seran cumplidas durante la elaboracién y manipulacién del queso. Asi,
para organizar sistemas de control eficaces, los mismos deben ser

implementados, controlados y revisados continuamente.

2.1.3 Higiene y capacitacién personal

Las personas que participan en las operaciones alimentarias, que entran directa o
indirectamente en contacto con los alimentos listos para el consumo, deben recibir
capacitacion adecuada y continua sobre Habitos y Manipulacion Higiénica por
parte de la empresa.

2.1.3.1 Control de Enfermedades

En caso de que el operario presente algun padecimiento respiratorio (resfrio, tos,
amigdalitis, entre otras), diarrea o vomitos, debera informarlo de inmediato. Si el
empleado ha sufrido algun tipo de lesibn como heridas, cortes, erupciones en la
piel, gquemaduras y otras alteraciones, éstas deberan ser comunicadas.

Ninguna persona que sufra de heridas o lesiones, debera seguir manipulando
productos ni superficies en contacto con los alimentos mientras la herida no haya
sido completamente desinfectada y protegida. Ademas, en el caso de que las

lesiones sean en las manos deberan utilizarse guantes o dedil.

Pégina 22



2.1.3.2 Aseo personal

Quienes manipulan los alimentos deberan mantener un grado elevado de aseo

personal y llevar ropa protectora, cofias y calzado adecuados.
Todo el personal debe practicar los siguientes habitos de higiene personal:
* Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo.

* Las uiias deberan usarse cortas, limpias y sin esmalte.

» Cambiarse de ropa de trabajo.

Todo el personal debe lavarse correctamente las manos:

* Antes de iniciar labores

» Antes de manipular los productos

» Antes y después de comer

» Después de ir al servicio sanitario

» Después de toser, estornudar o tocarse la nariz

» Después de fumar

» Después de manipular la basura.

Debe utilizarse jabon liquido y toalla desechable

e i

——

/ \;-Ls, f’.-rr

\

Figura 5. Lavado de manos

2.1.3.3 Conducta Personal

El personal debe sustituir gestos cotidianos poco recomendables tales como:
» Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo

* Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca

» Refregarse los ojos, escupir, etc.
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Si por alguna razon la persona incurre en algunos de los actos sefialados

anteriormente, debe lavarse inmediatamente las manos.

* No utilizar joyas como pulseras, relojes, anillos, cadenas, etc. durante la
preparacion del queso.

* Mantener limpia la zona de trabajo.

e Evitar entrecruzamientos: no se debe colocar ropa sucia, materias primas,
envases, utensilios o herramientas en las superficies de trabajo, ya que pueden

contaminar al producto que se elabore.

2.2 BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE

Las practicas de higiene del personal representan un papel importante en la
prevencion de la contaminacion de los quesos. Por ejemplo, el personal que
maneja la basura, los desechos barridos de los pisos, los desagies, no deberian
tocar los alimentos, las superficies que entran en contacto con los alimentos o el
material de envasado, a menos que utilicen delantal protector y se laven y
desinfecten las manos. Se debe proporcionar la debida capacitacion y supervision
para asegurar el cumplimiento con las practicas de higiene.

El mantenimiento y limpieza en la queseria es una condicion esencial para
asegurar la inocuidad del producto que ahi se elabora.(Scott, 2002)

La funcion del mantenimiento es ajustar, reparar, remplazar o modificar
componentes de la infraestructura de forma preventiva, para que todo opere
satisfactoriamente de forma que los equipos e instalaciones no se conviertan en
agente de peligro o que su falla potencie otro existente.

Las instalaciones y los equipos deberan mantenerse en un estado apropiado de
reparacion y condiciones para:

* Facilitar todos los procedimientos de limpieza

* Poder funcionar segun lo previsto

» Evitar la contaminacién de los alimentos
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El conjunto de técnicas y elementos destinados a promover las condiciones

higiénicas en un edificio o instalacion, conforman el concepto de saneamiento.

2.1 Consideraciones de limpieza vy desinfeccion

Es muy importante tener bien definidas las medidas de higiene y que las personas
que trabajan en la elaboracién conozcan los principios basicos de Limpieza y
Desinfeccion para evitar la contaminacion de los productos

Limpiar es eliminar toda suciedad visible. La suciedad provee los nutrientes para el
crecimiento de los microorganismos. La limpieza debe remover los residuos de
alimento y suciedad que pueden ser una fuente de contaminacion.

La desinfeccion puede llevarse a cabo a través de métodos fisicos (tratamiento
térmico) o quimicos mediante la aplicacion de desinfectantes.

A pesar de esto ningun procedimiento de desinfeccion puede ser totalmente eficaz
si no va precedido de una cuidadosa limpieza.

2.1.1. Etapas de la limpieza y sanitizacion

Para llevar a cabo una limpieza efectiva se deben respetar ciertas etapas.

1) La remocion de residuos, consiste en retirar los residuos solidos o liquidos méas
grandes y faciles de eliminar y que se encuentran en contacto con las superficies
mediante procedimientos manuales o automéaticos.

2) El pre-lavado o pre-enjuague usa al agua para remover particulas mas
pequefias y preparar las superficies para la aplicacion del detergente.

3) El lavado con detergente ayuda a desprender la suciedad y las peliculas
bacterianas y las mantienen en solucion o suspension.

4) En el enjuague, a través de agua abundante, se elimina la suciedad
desprendida y los residuos de detergente El enjuague prepara las superficies
limpiadas para ser desinfectadas posteriormente. Todo el detergente debera ser
retirado para que el agente desinfectante sea eficaz. Después de que las
superficies en contacto con el alimento estén limpias, deben ser desinfectadas.
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5) La desinfeccidon o sanitizacion es la reduccion del nUmero de microorganismos

vivos presentes en equipos y superficies y no hay que confundirlo con una

esterilizacion (eliminacion total de microorganismos).

2.2. Factores a tener en cuenta en la eficacia de la limpieza

Segun el Codex Alimentarius hay ciertos elementos a considerar para realizar una
limpieza eficaz:

1. Tiempo de contacto: los detergentes no trabajan al instante, requieren de un
cierto tiempo para penetrar la suciedad y desprenderla de la superficie.

2. Temperatura: la mayoria de los detergentes aumenta su eficacia con el
incremento de la temperatura.

3. Ruptura fisica de la suciedad (fregado): la seleccion del detergente apropiado y
la aplicacibn de métodos minimizara la necesidad del fregado manual (accién
mecanica).

4. Quimica del agua: el agua raramente es pura. Normalmente contiene varias
impurezas.

Los detergentes tienen la propiedad de remover las particulas y reducir el tiempo
de limpieza y consumo de agua. El agua con detergente puede asi penetrar,
desalojar y arrastrar residuos que se habian endurecido sobre los utensilios. Los
detergentes reducen la tension superficial y son buenos agentes espumantes,
humidificantes y emulsionantes. Como hay muchos tipos de detergentes, los
mismos se deben elegir segun el tipo de suciedad y del material a limpiar.

2.3 Detergentes

2.3.1 Detergentes neutros o de uso general: Son los utilizados para la limpieza de
superficies lisas de escasa suciedad. Principalmente empleados en jabones para
manos.

2.3.2 Detergentes alcalinos:

Son de naturaleza alcalina (pH mayor de 7). Un ejemplo es la soda caustica que
es uno de los mas fuertes alcalinos comunes y el que mejor actia sobre la
saponificacion de las sustancias grasas. Util para limpiar equipos de acero

inoxidable y en especial en circuitos cerrados.
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La solucion de soda cdaustica caliente actia como desengrasante profundo,

penetrando y barriendo aquellas particulas de grasa que el jabdn y el cepillo no
alcanzan a remover. Esta solucion también desengrasa la piedra de leche que se
deposita en metales, gomas, plasticos y vidrios permitiendo la accion posterior
desincrustante de un &cido. Antes de aplicar el acido se necesita un buen
enjuague.

2.3.3 Detergentes acidos:

Son de naturaleza acida (pH menor de 7). Se utilizan para remover residuos
calcareos incrustados en superficies. Se usan para tipos especificos de limpieza,
como desincrustante de piedra de leche. Su accidn quimica le permite penetrar en
la piedra, disolverla y arrastrarla. Se recomienda usar previamente la solucién
alcalina, ya que la presencia de grasa no dejaria actuar al acido.

2.4 Desinfectantes

2.4.1. Técnicas de desinfeccion

a) Por agentes fisicos (Tratamiento térmico)

b) Por agentes quimicos (Desinfeccion quimica)

a) Tratamiento térmico

El calor constituye el medio més eficaz de desinfeccion. Los microorganismos se
pueden destruir al entrar en contacto con el agua caliente. Por norma general, los
desinfectantes quimicos deben utilizarse solamente en los casos en que no sea
posible una desinfeccion completa por medio del calor. El agua a temperaturas
entre 65°C y 80°C, durante dos minutos como minimo, es el mas eficaz de los
desinfectantes que se conocen y también el mas econémico. Siempre que sea
posible, se elegird el calor. El calor actia sobre la materia organica
desnaturalizandola y formandose una costra de muy dificil eliminacion; por lo tanto
previo al tratamiento con calor se hace necesaria la correcta limpieza.

b) Desinfeccion quimica

Los desinfectantes son compuestos quimicos que varian mucho en sus formas de

uso y composiciéon. Un desinfectante ideal debe ser eficaz para la eliminacién de
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los microorganismos y ser inocuo, no solo para los objetos tratados sino también

para las personas y medio ambiente.

Todos los desinfectantes deben ser aprobados por los organismos oficiales para el
uso en salas de elaboracion de alimentos y deben prepararse y aplicarse segun
las indicaciones del fabricante.

2.4.2. Desinfectantes quimicos

Al igual que los compuestos para limpieza, existe una gran variedad de
desinfectantes. Algunos ejemplos de ellos son:

« Compuestos de cloro: Las sustancias que contienen cloro como los hipocloritos y
el diéxido de cloro, son eficaces contra muchos tipos de bacterias y hongos.
Trabajan a temperaturas frias y toleran el agua dura. También son relativamente
baratos. Puede causar corrosion en los metales y su accion sanitizante puede
afectarse por sales de cobre y hierro que puedan estar presentes en el agua. Se
debe prestar atencion a las instrucciones del etiguetado ya que no todas las
fuentes de cloro son aceptadas para su uso en salas de elaboracion de alimento.
Nunca se debe mezclar cloro y amoniaco. La mezcla podria ser peligrosa

» Compuestos de yodo: Las sustancias que contienen yodo como yodéforos,
soluciones de alcohol-yodo, etc., pueden usarse también como desinfectantes. El
efecto es muy rapido y funciona en una amplia variedad de microorganismos,
incluso los hongos y las levaduras, aun a bajas concentraciones. Toleran la
contaminacion moderada con las suciedades organicas, son menos Corrosivos y
sensibles al pH en comparacion con el cloro siendo mas estable durante su uso y
almacenamiento. También son menos irritantes para la piel y son seleccionados a
menudo para el lavado de manos. Cuando estan apropiadamente diluidos los
iodoforos tienen un color que va de ambar a marron claro y que puede ser Util para
controlarlo, ya que este color indica la presencia de yodo activo. La desventaja
principal de los iodéforos es que manchan, sobre todo las gomas, los tejidos y los
materiales plasticos. Los iodoforos pueden ser formulados especialmente para ser

usados con el agua dura.
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 Compuesto de amonio cuaternario: requieren un tiempo de exposicion

relativamente largo para lograr la muerte de un numero significativo de
microorganismos. Son de baja toxicidad e irritabilidad de piel para el operador y el
consumidor pero son menos eficaces contra las bacterias que los anteriores. Son
costosos. Las soluciones de estos desinfectantes se habran de preparar cada dia
en recipientes limpios. Se dosifican a concentraciones méaximas de 200 ppm,
requiriendo dosis mayores cuando se utilizan aguas duras.

Estos compuestos son utilizados para desinfectar paredes, pisos, equipos y otros.
Requieren de enjuague después del uso.

» Compuestos acidos: los desinfectantes acidos incluyen a los acido-anionicos y a
los tipos acidos carboxilicos y periacético. Su principal ventaja consiste en que su
aplicacion es estable a temperaturas altas o ante la presencia de materia organica.
Al ser acidos, mientras desinfectan retiran los solidos inorganicos hasta los que se
encuentran en el agua dura. La clase mas reciente de desinfectantes acidos son
los compuestos peréxido, o acidos perioxiacéticos. Producidos por la combinacién
de peroxido hidrogenado y acido acético, el acido perioxiacético es muy eficaz
contra la mayoria de los microorganismos que preocupan al procesador de
alimentos, especialmente contra los biofilms, que protegen a las bacterias.

* El ozono es un gas oxidante inestable que debe generarse en el mismo lugar. Su
costo es relativamente alto. Es un desinfectante mas agresivo que el cloro pero
exige un control mas cuidadoso para prevenir la descarga de niveles excesivos de
gas toéxico. El ozono, como el cloro, desaparece cuando entra en contacto con
materias organicas. Puede inyectarse en los sistemas de agua, como una
alternativa al cloro gaseoso, para hacerlo seguro cuando es usado en los

procesos.

2.5 Factores a tener en cuenta en la eficiencia de la desinfeccion

Asimismo, como en la limpieza, hay ciertos factores a considerar:
» Tiempo de exposicion

* Temperatura

Pégina 29



* Concentracion

» Rotacion de agentes desinfectantes. La rotacion de agentes desinfectantes es
necesaria para prevenir la creacion de resistencia en los microorganismos a la

accion del desinfectante.

2.6 Programas de limpieza y desinfeccion

En todo establecimiento de produccién de quesos deberia aplicarse un Programa
de Limpieza y Desinfeccién. Dicho Programa es fundamental para prevenir la

contaminacion bacteriana.
Todo programa de Limpieza y Desinfeccion debe estar documentado.

Este documento escrito es para que la limpieza se haga siempre de la misma
manera. El mismo debera tener un enfoque especifico para cada local y tarea y

debera abarcar:

* Instalaciones, equipos y utensilios a limpiar y sanitizar

 Detergentes y desinfectantes que se usaran segun el tipo de suciedad evaluada
» Temperaturas a emplear

* Frecuencia de limpieza

» Procedimiento (desarmado, cepillado)

* Responsables del procedimiento

2.7 Control de plagas

La presencia de plagas en una planta de alimentos constituye un peligro para los
consumidores por la contaminacion microbiana. En el caso de los insectos, estos
actan como transmisores 0 vectores mecanicos de agentes patdgenos que
transportan en sus patas u otras partes del cuerpo. Las moscas, ademas de ser
vectores mecanicos, presentan el habito de regurgitacion durante la alimentacion,
siendo este otro mecanismo de contaminacion.

Aunque la plaga no llegue a causar enfermedad, la suciedad, como partes del
insecto, pelos de roedor y otros, desagrada a los consumidores cuando los
descubren en el alimento. Deberan adoptarse buenas practicas de higiene para
evitar la formacion de un medio que pueda conducir a la aparicion de plagas. Se

pueden reducir al minimo las probabilidades de infestacion mediante un buen
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saneamiento, la inspeccién de los materiales introducidos y una buena vigilancia,

limitando asi la necesidad de plaguicidas.

A continuacion se describen las medidas de control recomendadas por los
Principios Generales de Higiene de los Alimentos (Codex Alimentarius).

2.7.1 Medidas para impedir el acceso

Los edificios deberan mantenerse en buenas condiciones, con las reparaciones
necesarias, para impedir el acceso de las plagas y eliminar posibles lugares de
reproduccion.

Los agujeros, desagies y otros lugares por los que puedan penetrar las plagas
deberan mantenerse cerrados herméticamente. Mediante redes metalicas,
colocadas por ejemplo en las ventanas abiertas, las puertas y las aberturas de
ventilacion, se reducira el problema de la entrada de plagas. Siempre que sea
posible, se impedira la entrada de animales en los recintos de las fabricas y de las
plantas de elaboracion de alimentos.

2.7.2 Anidamiento e infestacion

La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la infestacion
por plagas. Para evitar esto se debera:

e Guardar los posibles alimentos en recipientes a prueba de plagas y/o
almacenarse por encima del nivel del suelo y lejos de las paredes.

* Mantener limpias las zonas interiores y exteriores de las instalaciones de
alimentos.

» Almacenar los desperdicios en recipientes tapados a prueba de plagas

2.7.3 Vigilancia y deteccion

Deberdn examinarse periddicamente las instalaciones y las zonas circundantes
para detectar posibles infestaciones.

2.7.4. Erradicacion

Las infestaciones de plagas deberan combatirse de manera inmediata. El
tratamiento con productos quimicos, fisicos o biolégicos debera realizarse de
manera que no represente una amenaza para la inocuidad o la composicién de los

alimentos.

Pagina 31



2.8 Tratamiento de residuos y desechos

Se adoptaran las medidas apropiadas para el almacenamiento de los desechos.
No debera permitirse la acumulacion de desechos en las areas de manipulacion y
de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni en zonas
circundantes, salvo en la medida en que sea inevitable para el funcionamiento
apropiado de las instalaciones. Los recipientes para residuos deberan mantenerse
debidamente limpios y tapados y por ultimo, los residuos se dispondran en forma
higiénica (enterramiento, incineracion, compostaje).

El objetivo principal de aplicar las buenas practicas de higiene son:

*Destruir todas y cada una de las bacteria perjudiciales.

*Proteger los productos elaborados frente a la contaminacion, incluyendo
bacterias, perjudiciales, cuerpos extrafios, y substancias toxicas.

*Prevenir la multiplicacion de las bacterias perjudiciales, evitando que alcancen
niveles que puedan producir enfermedad en el consumidor o alteracion de los
quesos.

Para impedir la contaminacién de los productos elaborados, toda el area de
elaboracion, lo equipos y los utensilios, deben limpiarse y desinfectase con la
frecuencia y metodologia necesarias, cuestiones que trataremos seguidamente.
Pequefias cantidades de materia organica como pueden ser restos de grasa o
proteinas depositados en la superficie de los equipos, en el interior de las cafierias
0 mangueras, 0 en piso, son suficientes para las bacterias se reproduzcan. Es
muy importante la limpieza general de la fabrica al finalizar la actividad diaria y una
desinfeccién posterior que garantice condiciones seguras de trabajo al dia
siguiente. Pero el tema de la higiene debe estar presente en cada momento del
dia y en toda actividad que se realice.

El trabajo en condiciones higiénicas nos permite asegurar en primer lugar la
obtencioén de un producto inocuo, seguro para el consumidor, pero ademas evitara
la produccion de defectos tales como fermentaciones andmalas que pueden llegar
incluso a terminar en un producto imposible de vender o en la devolucion de los

quesos, con las pérdidas econémicas y de mercado que eso implica.
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2.9 LA HIGIENE EN LA INDUSTRIA LACTEA

En los problemas que originan la higiene y el saneamiento de las industrias
lacteas, tiene una gran influencia en diversos aspectos socioeconémicos.

Los aspectos sociales son evidentes, ya que la proteccion de la salud publica es
una preocupacion constante tanto para los gobiernos como, mas recientemente,
para las asociaciones de consumidores. Los problemas de escasez de energia y
de contaminacion, hacen que las industrias tengan cada vez mas
responsabilidades sociales (Badui, 2006).

Por otra parte estan los aspectos economicos. La calidad de los productos
depende mucho de las condiciones higiénicas del proceso de fabricacion. El éxito
comercial de una empresa se basa en esta calidad y el menor accidente o
contratiempo sanitario, cuando llega al conocimiento de los consumidores, puede
dafiar mucho la reputacion de una empresa e incluso obligarle a cesar sus
actividades. Desde un punto de vista econémico también hay que considerar los
gastos de energia agua, mano de obra y control de contaminacién que se suma al
de los productos de limpieza y desinfeccion: el conjunto de todos estos gastos
supone un importante costo econémico para la industria lactea.

Cada vez es mas evidente la necesidad de una buena gestion de esta actividad
empresarial. El equipo de direccion de una industria lechera no debe nunca
considerar los gastos derivados de la higiene como improductivos. El
mantenimiento, la limpieza y desinfeccion son operaciones de produccién que
obedecen a los mismos imperativos que las demas: eficacia, técnicas y controles
frecuentes. Siempre resultara muy rentable dedicar la maxima atencion a las
operaciones mencionadas (Amiot, 1991). La politica de la empresa debe hacerse
extensiva al conjunto de los empleados ya que su concientizacion dependera de
gran parte del éxito industrial.

Evidentemente, las medidas higiénicas deben aplicarse en toda cadena de la
industria lactea, empezando en la granja, durante el transporte, en la planta, en el

comercio y en el hogar del consumidor (Amiot, 1991).

Pégina 33



2.9.1 Estudio microbiol6gico

El examen microbiolégico rutinario de los alimentos para detectar en ellos toda
una serie humerosa de microorganismos patdogenos y de sus toxinas no es una
practica comun en la mayoria de los laboratorios. Sin embargo, es imperativo
realizar los andlisis microbioldgicos de rutina correspondientes; siempre que la
informacion epidemioldgica o de otro tipo de que se disponga sugiera 0 haga
pensar en la presencia de un agente patdégeno especifico en un determinado
alimento. El microbidlogo de los alimentos no dispone de técnicas fiables que le
permitan poner de manifiesto la presencia en los alimentos de ciertos agentes de
enfermedades trasmitidas por esta via, como ocurre con el virus de la hepatitis
infecciosa (Forsythe et al, 2005).

El principal objetivo de la utilizacion de bacterias como indicadores de practicas
no sanitarias es revelar defectos de tratamiento que llevan consigo un peligro
potencial, peligro que no estd necesariamente presente en la muestra particular
examinada, pero que es probable pueda encontrarse en muestras paralelas
(Pierson et al, 2001).

Un estudio detallado del analisis microscopico de los alimentos esta fuera de los
objetivos de este proyecto. Sin embargo tales analisis son realizados
frecuentemente para detectar la presencia en los alimentos de suciedades, objetos
extrafios y microorganismos, que pueden indicar exposicion del producto a
condiciones no sanitarias. En otras palabras la presencia de particulas de
suciedad, partes de insectos, cabellos, excretas de roedores o de gran numero de
microorganismos se consideran a menudo como presunta evidencia de que el
alimento puede contener también contaminantes infecciosos o téxicos. Es por esta
razon que el proyecto no tomara en cuenta los analisis al producto como tal; si no
solo se enfocara en los aspectos microbiolégicos tomados al personal, a la
maquinaria y al equipo en general, para verificar y evaluar las Buenas Practicas
de Higiene en el Area de Queseria de la empresa Lacteos de Chiapas S.A DE
C.V.
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA

Para poder evaluar las Buenas Practicas de Higiene en primer lugar se debian
inspeccionar los planes de limpieza que eran implementados en el Area de

Queseria conforme a lo siguiente:

3.1.-PLAN DE LIMPIEZA

En el Area de Queseria de la empresa Lacteos de Chiapas S.A. de C.V el
procedimiento de limpieza se lleva a cabo todos los dias al inicio, durante el
periodo de elaboracion y al final de las labores; la higiene se desarrolla con una
limpieza eficaz y regular del personal, equipos y utensilios para eliminar residuos
de los productos y suciedades que contengan microorganismos que constituyan
una fuente de contaminacion de los productos y generalmente se realiza de la

siguiente manera:

1.- Lavar con agua a presion los residuos para remover los residuos solidos de las

superficies, equipo Yy pisos.

Figura. 6 Lavado de ventanas Figura. 7 Lavado de pisos

Figura. 8 lavado de mesas
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2.- Enseguida se realiza un pre-lavado donde se aplica jabon y agua para remover

particulas mas pequefias y ayuda también a eliminar las peliculas bacterianas y
las mantienen en solucién o suspension, se realiza manualmente mediante el uso
de cepillos o escobas. Los desinfectantes son seleccionados considerando los
microorganismos que se desea eliminar y el material de las superficies que entran
en contacto con el producto. Hay que tener en cuenta que el uso continuo de
ciertos desinfectantes quimicos pueden dar lugar a la seleccion de

microorganismos resistentes. de calor

Figura.9 Barrido de ventanas Figura.10 Fregado de mesas

Figura.11 Fregado de cortinas
3.- Después se enjuaga el detergente con agua El enjuague prepara las
superficies limpiadas para ser desinfectadas posteriormente. Todo el detergente
deberd ser retirado para que el agente desinfectante sea eficaz.

Figura. 12 Enjuague de mesas Figura. 13 Mesa limpia
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4.-Después de que las superficies en contacto con el alimento estén limpias,
deben ser desinfectadas; esto permite la reduccibn del numero de
microorganismos Vivos presentes en equipos y superficies, para este fin se utiliza
agentes como el yodo.

Figura. 16 piso con yodo Figura. 17 tina con yodo

5.- Como ultimo paso se le agrega agua hirviendo para eliminar los residuos que
puedan ser dafinos al entrar en contacto con el producto; este procedimiento se

aplica a mesas, peroles y utensilios de trabajo.

Figura.18 mesa con agua hirviendo Figura. 19 mesa con agua hirviendo

Pagina 37



En el caso de las prensas y moldes (solo los de madera); el lavado se realiza de
manera diferente se siguen los pasos (2), (3), y (5), esto debido al tipo de material
del cual estan fabricados (madera).

Figura. 20 moldes con agua hirviendo

Los utensilios y equipos se deben limpiar y sanitizar antes de su uso y después de
cada interrupcioén de trabajo. Los equipos y utensilios limpios y sanitizados deben
de protegerse de recontaminacion cuando se almacenen o0 no estén en uso.

Figura. 21 utensilios en jabdén Figura. 22 utensilios en agua

Figura. 23 Almacén de utensilios de limpieza
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Finalizadas las labores se aplica un desinfectante quimico (acido periacético), que
es enjuagado a la mafiana siguiente por arrastre con agua y enseguida se realiza

la limpieza antes mencionada.

Figura. 24 Acido periacético

Figura. 25 enjuague de desinfectante

Los detergentes y sustancias sanitizantes son almacenados en lugar definido
fuera del area de proceso.

Figura. 26 Almacén de utensilios de limpieza
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Las partes de los equipos que no entren en contacto directo con los productos

también deben mantenerse limpios y tener un adecuado disefio sanitario.

Figura. 27 Almacén de utensilios

Hay que tomar en cuenta que dicha limpieza y desinfeccibn se encuentra
distribuida por areas con un responsable de vigilar que se lleven a cabo de

manera adecuada evitando el aumento de riesgos de contaminacion.

Todas las operaciones del proceso de produccion, incluso el emplayado del
producto, se realizan a la mayor brevedad posible y en condiciones sanitarias que

eliminan toda posibilidad de contaminacion.
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A continuacién se presenta un cuadro de programacién de limpieza que se

encuentra en el Area de Queseria, segtin la norma NOM-120-SSA1-1994.

Cuadro 1. Programacién de limpieza en el Area de Queseria.

ACTIVIDAD FRECUENCIA
Lavado de piso DIARIO
Lavado de pared SEMANAL
Lavado de mallas mosquiteras SEMANAL
Limpieza de cristales y marcos SEMANAL
Lavado de entrada DIARIO
Lavado de techo SEMANAL
Lavado de coladeras DIARIO

Saneamiento de tinas de acero | DIARIO
inoxidable

Saneamiento de cuchillos DIARIO

Saneamiento de peroles para malaxar | DIARIO

Saneamiento de palas DIARIO

Saneamiento de manguera verde y | DIARIO

blanca

Saneamiento de prensas DIARIO
Saneamiento bomba sumergible DIARIO
Limpieza de basculas y probetas DIARIO
Limpieza de los congeladores SEMANAL

Area libre de materiales extrafios | DIARIO

(herramientas de mantenimiento)

Insumos identificados SEMANAL
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Para terminar con el proceso de limpieza y sanidad completo e integral en el Area

de Queseria se tiene que mencionar la higiene del personal no por ubicarla en

este punto es menos importante ya que hay que recordar que son ellos los que se

encargan del proceso completo de elaboracién de los quesos; es por ello que se

debe tomar en cuenta lo siguiente:

3.2. HIGIENE DEL PERSONAL

a) El personal encargado de manipular las materias primas y el producto debe

bafarse diariamente antes de ingresar a sus labores.

b) Como requisito fundamental de higiene se exige que los operarios se laven

cuidadosamente las manos con jabon desinfectante:

Antes de comenzar su labor diaria

Después de manipular cualquier alimento o materia prima

Después de llevar a cabo cualquier actividad no laborar como comer,

beber, fumar, sonarse la nariz o trasladarse al servicio sanitario.

c) Toda persona que manipule la materia prima debe cumplir con lo siguiente:

Vi.

Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes
No usar afillos, aretes, relojes, collares, pulseras o cualquier adorno
u otro objeto que pueda tener contacto con el producto que se
manipule.

Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, tales como:
fumar, escupir, masticar o comer, estornudar o toser, etc.

Tener el cabello, bigote y barba bien recortados y de preferencia
eliminar estos dos ultimos.

No utilizar maquillaje, ufias o pestafas postizas.

Usar el uniforme y calzado adecuados (incluye cubreboca y cofia, la

cual debe cubrir en su totalidad el cabello).
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3.3.-CONTROL DE SALUD

a) Las personas responsables del Area de Queseria (Departamento de Control
de Calidad y Departamento de Aseguramiento de la Calidad) llevan un
control periodico del estado de salud de su personal.

b) Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion
del producto (quesos) son sometidos a examenes médicos previos a su
contratacion, la empresa mantiene constancias de salud actualizadas y
documentadas.

c) Se regula el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de proceso y
empaque del producto.

d) No se permite el acceso a ningun area de manipulacién de alimentos a las
personas de las que tienen o se sospecha que padecen o son portadoras
de algun enfermedad que eventualmente pueda trasmitirse.

e) Entre los sintomas que deberan comunicarse al encargado del Area de
Queseria destacan los siguientes: diarrea, vomitos, fiebre, dolor de
garganta con fiebre, lesiones de la piel visiblemente infectada (furdnculos,

cortes, etc.) y secrecion de oidos, 0jos 0 nariz.

Después de la limpieza de equipo y material se procede a tomar frotis de personal

y equipo de la siguiente manera:
TOMA DE FROTIS A PERSONAL

1.- En un tubo de 16x150 que contenga 10 mL de agua peptonada estéril, se

coloca un hisopo estéril.

2.- Se procede a abrir el tubo y sacar el hisopo y expandirlo por manos, ufias y
antebrazos, tratando de no exceder 10 segundos durante la toma evitando al

colectar la muestra contaminacién del ambiente (polvo, tierra, agua, saliva).
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TOMA DE FROTIS A EQUIPO, MAQUINARIA'Y UTENSILIOS

1.- En un tubo de 16x150 que contenga 10 mL de agua peptonada estéril, se

coloca un hisopo estéril.

2.- Se procede a abrir el tubo y sacar el hisopo y expandirlo por las areas a
analizar (mesas, tinas, peroles, basculas, cuchillos, etc.) no excediendo 10
segundos evitando al colectar la muestra contaminacion del ambiente (polvo,

tierra, agua, saliva).

3. las muestras obtenidas se retiran del area y se colocan en refrigeracion hasta

gue se realice su siembra.

Figura 28. Frotis de personal y equipo

3.4.-PROGRAMAS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

Este programa describe las actividades de comprobacion, asegurando que las
acciones descritas anteriormente, se cumplan de manera prevista y eficazmente.
Estos andlisis se comprueban gracias a la siembra de frotis de personal, equipo y
maquinaria, aunque hay que precisar que el conteo de bacterias esta en base a la
NOM-121-SSA1-1994 y es proporcionada por parte de la empresa en el cual se
especifica que el numero de UFC/ml es <1 por lo que existe una grave
contaminacion en toda la area.

Este punto se realizo solo para comprobar que si se aplican las Buenas Practicas
de Higiene de manera adecuada estas pueden reducir el numero de

microorganismos.
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La siembra se realiza de la siguiente manera:

1. Antes que nada se procede a desinfectar el area de trabajo esta se realiza
lavando las superficies con agua y jabon, después se enjuaga y seca el

area e inmediatamente después se agrega alcohol y enseguida se flamea.

Figura 29. Lavado de superficie Figura 30. Flameado de &rea

de laboratorio

2. Después se procede a prender el mechero y quitar los hisopos del tubo
guemando la parte del algodén y colocarlos en un recipiente con esto
también se quema la boca del tubo, procurando hacer este paso

rapidamente evitando la menor contaminacion.

Figura 31. Hisopos retirados
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3. Se abren las cajas Petri y se etiquetan, después se deposita 1mL de cada
una de las muestras en cada caja, enseguida se flamean las bocas de los

matraces con medio (ver anexo) para proceder a verterlos a las cajas.

Figura 32. Cajas Petri Figura 33. Matraces con medio
de cultivo

4. Verter en cada caja aproximadamente 20mL del medio agar cuenta
estandar o el agar rojo bilis y rojo violeta, teniendo en cuenta dos cajas, una
para testigo medio ambiente que se encuentra destapada durante la

inoculacién, y otra como testigo de medio de cultivo; previniendo con esto
tener contaminacion por otra fuente..

Figura 34.Cajas Petri con agar
5. Una vez solidificadas, incubar las placas a la temperatura y el tiempo que
se especifique para cada agar.

6. Contar todas las colonias.

Figura 35. Contador de colonias
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7. Al final del conteo de colonias éste se registraba en la bithcora de

resultados.

8. Se procedia a realizar graficas de resultados de acuerdo a la cantidad de
colonias que aparecian en las muestras, tanto de personal como de equipo

y maquinaria.

9. Enseguida se procedia a reportar los resultados al Jefe de Control de
Calidad.

10.Al final se proponian las causas aparentes de los resultados.
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3.5.- DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

De acuerdo al proyecto se traté de verificar el desarrollo de las Buenas Practicas
de Higiene dentro del Area de Queseria, priorizando la supervision de las mismas
de acuerdo a los planes de higiene tanto del area, como del personal y el andlisis
microbiolégico del equipo, maquinaria, utensilios y personal que conforme a la
NOM-121-SSA1-1994.

El periodo de realizacion comprende de enero a junio de 2011, teniendo en cuenta
gue los compromisos de la empresa pueden ser priorizados durante mi estancia,
la mayor limitacion en la empresa es la falta de material para realizar las pruebas
microbioldgicas. Abarcara la verificacion de las Buenas Practicas de Higiene y los
posibles inconvenientes que se presentan el area.

Las actividades realizadas fueron:

a) Evaluacion microbiologica del area de queseria.

b) Evaluacion y andlisis de personal y equipo del area de Queseria.

c) Verificar las Buenas Practicas de Higiene en el area de Queseria

d) Realizar frotis de personal del area de Queseria.

e) Realizar frotis de equipo y utensilios del area de Queseria

f) Realizar andlisis microbiolégico de los frotis obtenidos de personal, equipo y
utensilios del area de Queseria.

g) Preparacién de medios de cultivo para el andlisis microbiolégico.

h) Realizar reportes semanales de los analisis microbiolégicos del area de

Queseria.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

Para evaluar los resultados de las Buenas Practicas de Higiene (BPH) en el area
se mantuvieron algunos criterios para su verificacion entre los que destacan:

1.- El area de trabajo es semi-industrial por lo que los resultados de la evaluacién
de las Buenas Practicas de Higiene (BPH) se presentan en el afan del
mejoramiento de estas.

2.- La capacitacion del personal es constante sobre el uso de las Buenas Practicas
de Higiene (BPH), debido al ingreso de nuevos empleados y al olvido por parte de
los trabajadores de algunas de ellas.

3.- El Area de Queseria presenta algunas deficiencias en sus instalaciones y
equipo.

Se supervisaron y evaluaron las Buenas Practicas de Higiene (BPH) conforme al
plan de limpieza obteniendo los siguientes resultados, hay que recordar que los
datos que se exponen son cualitativos y no cuantitativos (Ver anexos).

PORCENTAJE CUALITATIVO DE LIMPIEZA
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Grafica.- 1 Porcentaje cualitativo de limpieza en el Area de Queseria.
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Dentro de los estudios microbiolégicos que se aplicaron a los empleados se puede

destacar que la presencia de microorganismos es por diferentes factores como:

1) No ser meticulosos con el lavado de manos y tener residuos de queso por

parte de los trabajadores.

2) Deducir que el buen lavado de manos al entrar basta para después solo

lavarse con yodo, que aunque es un desinfectante puede estar sucio por

las cubetas en uso frecuente para todos los empleados.

3) La variedad de quesos que se procesan.

4) Falta de inspeccion regulada.

Las graficas siguientes se obtuvieron del conteo de bacterias y muestran que la

contaminacion tanto en la siembra para método estandar como la siembra de

coliformes es proporcional y depende de la muestra a examinar. (Ver anexos)

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO ESTANDAR DE LA

TINA 1
MARZO
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-10

Grafica 2. Numero de colonias de la tina 1 por el método estandar durante el mes

de marzo.
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Grafica 3. Numero de colonias de la tina 1 por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 4. Numero de colonias de la tina 1 por el método estandar durante el mes
de mayo.
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GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE COLIFORMES
TOTALES DE LATINA 1
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Grafica 5. Numero de colonias de la tina 1 por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 6. Numero de colonias de la tina 1 por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 7. Namero de colonias de la tina 1 por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO ESTANDAR DE LA
TINA 2
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Grafica 8. Numero de colonias de la tina 2 por el método estandar durante el mes
de marzo.
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Grafica 9. Numero de colonias de la tina 2 por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 10. Numero de colonias de la tina 2 por el método estandar durante el mes
de mayo.
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GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE COLIFORMES
TOTALES DE LA TINA 2
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Grafica 11. . Numero de colonias de la tina 2 por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 12. . Numero de colonias de la tina 2 por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 13. . Numero de colonias de la tina 2 por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO ESTANDAR DE LA
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Grafica 14. Numero de colonias de la tina 3 por el método estandar durante el mes
de marzo.
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Grafica 15. Numero de colonias de la tina 3 por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 16. Numero de colonias de la tina 3 por el método estandar durante el mes
de mayo.
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GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE COLIFORMES
TOTALES DE LA TINA 3.
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Grafica 17. Numero de colonias de la tina 3 por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 18. Numero de colonias de la tina 1 por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.

Pagina 58



MAYO

350 -
300 -
250 |

-

E 200 - mDIA1

£ 150 -

B EDIA2
100 1 mDIA3
50 -

mDIA4
0 1 —
1 2 3 4
SEMANAS

Grafica 19. Namero de colonias de la tina 3 por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO ESTANDAR DE LA
TINA 4
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Grafica 20. Numero de colonias de la tina 4 por el método estandar durante el mes
de marzo.
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Grafica 21. Numero de colonias de la tina 4 por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 22. Numero de colonias de la tina 1 por el método estandar durante el mes
de mayo.
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GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE COLIFORMES
TOTALES DE LATINA 4
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Grafica 23. Numero de colonias de la tina 4 por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 24. Numero de colonias de la tina 4 por el método coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 25. Numero de colonias de la tina 4 por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.

Los resultados obtenidos de la limpieza y desinfeccion de las tinas presumen que
el control de la contaminacion existe por la cantidad de leche y por lo tanto
produccion y método de limpieza, observando que cuando hay menor cantidad de
leche los empleados se enfocan a desinfectar adecuadamente las tinas que
cuando hay mayor cantidad de leche por el tiempo que necesitan para realizar una
buena limpieza y desinfeccion provocando que las Buenas Practicas de Higiene
no sean efectivas.

Aunque a pesar de existir un buen lavado de las tinas: existen también bacterias
resistentes al proceso de limpieza (lavado con jabdn y agua, yodo y agua caliente)
ya que las tinas son ocupadas para realizar diferentes variedades de quesos, por
lo que es posible que sea esta una causa de que las tinas en un periodo
permanezcan completamente limpias y en otro presenten problemas de

contaminacion.
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En el caso de los peroles y los utensilios las graficas que se presentan presumen
gue el mal lavado ocasiona que se presenten brotes de contaminacion.

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO ESTANDAR DE
PEROLES.
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Grafica 26. Numero de colonias de peroles por el método estandar durante el mes
de marzo.
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Grafica 27. Numero de colonias de peroles por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 28. Numero de colonias de peroles por el método estandar durante el mes
de mayo.

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE COLIFORMES
TOTALES DE PEROLES
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Grafica 29. Numero de colonias de peroles por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 30. Numero de colonias de peroles por el método de coliformes totales

durante el mes de abril.
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Grafica 31. Numero de colonias de peroles por el método de coliformes totales

durante el mes de mayo.
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GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE ESTANDAR DE
UTENSILIOS
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Grafica 32. Numero de colonias de utensilios por el método estandar durante el
mes de marzo.
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Grafica 33. Numero de colonias de utensilios por el método estandar durante el
mes de abril.
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Grafica 34. Numero de colonias de utensilios por el método estandar durante el
mes de mayo.

GRAFICAS DE CONTEO DE COLONIAS POR EL METODO DE COLIFORMES
TOTALES DE UTENSILIOS
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Grafica 35. NUmero de colonias de utensilios por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 36. Numero de colonias de utensilios por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

La alta contaminacién que presentan algunas graficas es debido a la mala
desinfeccién y limpieza de peroles y utensilios por parte de los trabajadores.

En el caso de los utensilios, estos son utilizados para diferentes tipos de quesos

por lo que este es uno de los factores por lo cual sufren de contaminacion.

En el mes de abril el conteo en utensilios para coliformes totales no se realizo

debido a la falta de agar para esta actividad.
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Las siguientes graficas muestran la contaminacion de las mesas en ella se puede

confirmar que para mesas que se utilizan para elaboracion de queso doble crema
0 queso afiejo (mesa 7, mesa 4 y mesa 1) se presentan mayores incidencias de
contaminacion respecto a las demas pese a los tratamientos de limpieza y en el
caso de las demas mesas la contaminacion es debido a la falta de desinfeccién
adecuada. Por lo que se sugiere que no existe una buena desinfeccion y se ha

propuesto que haya una mejor rotacion de desinfectantes.

.
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Grafica 37. Mesas método estandar
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Grafica 38. Mesas por el método de coliformes totales

GRAFICAS DE CONTEO DE BACTERIAS DEL PERSONAL QUE LABORA EN
EL AREA
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Grafica 39. Nmero de colonias de Lult por el método estandar durante el mes de
marzo.
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Grafica 40. Numero de colonias de Lult por el método estandar durante el mes de

abril.
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Grafica 41. Numero de colonias de Lull por el método de coliformes totales

durante el mes de marzo.
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Grafica 42. Numero de colonias de Lulu por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.

Este empleado se encarga de emplayar y pesar el producto, por lo que la
contaminacion es originada por el manejo de diferentes tipos de quesos. En las
graficas del método estandar se aprecia mayor contaminacion ya que se origina
contaminacion por bacterias y hongos. Para las graficas de coliformes totales se
aprecia una reduccién de bacterias gracias al manejo de las Buenas Practicas de

Higiene.
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Grafica 43. Niamero de colonias de Juanita por el método estandar durante el mes
de marzo.
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Grafica 44. Namero de colonias de Lulu por el método estandar durante el mes de
abril.
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Grafica 45. Namero de colonias de Juanita por el método estandar durante el mes
de mayo.
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Grafica 46. Niamero de colonias de Juanita por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 47. Namero de colonias de Juanita por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 48. Numero de colonias de Juanita por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

Este empleado se encarga de pesar y de emplayar el queso por lo que la causa de
la contaminacion es la manipulacion de diferentes tipos de quesos, falta de
cuidado al lavarse las manos y la resistencia de las bacterias a los desinfectantes.
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Grafica 49.NUumero de colonias de Roger por el método estandar durante el mes
de marzo.
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Grafica 50. Numero de colonias de Roger por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 51. Numero de colonias de Roger por el método estandar durante el mes
de mayo.
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Grafica 52. Numero de colonias de Roger por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 53. Numero de colonias de Roger por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 54. Numero de colonias de Roger por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

Este empleado se ubica en el area de elaboracion de quesos por lo que la
contaminacion depende del queso que tenga que trabajar y de su ineficiencia en el

lavado de manos.

Puede existir otro factor como la resistencia de las bacterias al desinfectante que

se utiliza.
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Grafica 55. Numero de colonias de Alex por el método estandar durante el mes de
marzo.
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Grafica 56. Numero de colonias de Alex por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 57. Numero de colonias de Alex por el método estandar durante el mes de
mayo.

ALEX METODO DE COLIFORMES TOTALES

0
-0,2 4
, 04 mDIAL
€
o 06 EDIA2
[ 9
S mDIA3
mDIA4
-1
-1,2
SEMANAS

Grafica 58. Numero de colonias de Alex por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 59. NUumero de colonias de Alex por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 60.Numero de colonias de Alex por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

Este empleado es el encargado del Area de Queseria por lo que sus labores no
solo se apegan al area de produccion sino también a verificar que los quesos se
elaboren y empaquen de manera correcta.Es también el que suministra todo lo

necesario para gue el area funcione adecuadamente.
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Es por lo anterior que la presencia de bacterias se hace evidente ya que la falta de

cuidado en el lavado de manos y la sobreexposicion a diferentes actividades
genera la contaminacion pudiendo ser esta la causa principal.
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Grafica 61. Numero de colonias de Ivan por el método estandar durante el mes de
marzo.
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Grafica 62. Numero de colonias de lvan por el método estandar durante el mes de
abril.
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Grafica 63. Numero de colonias de Ivan por el método estandar durante el mes de
mayo.
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Grafica 64. Numero de colonias de Ivan por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 65. Numero de colonias de Ivan por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.
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Grafica 66. Numero de colonias de Ivan por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

Este empleado se encuentra en el area de fabricacion por lo que la falta de
cuidado durante el lavado de manos es una de las razones principales de la

contaminacion.
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Grafica 67. Numero de colonias de Alfredo por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 68.Numero de colonias de Alfredo por el método estandar durante el mes
de mayo.
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Grafica 69. Numero de colonias de Alfredo por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 70. Numero de colonias de Alfredo por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

Este empleado se encuentra en el area de elaboracion y es nuevo por esto solo se
aprecian 2 meses. La falta de capacitacion y verificacion por parte de la empresa y
del encargado del area de queseria fue uno de los principales factores para que se

le presentara mayor incidencia de contaminacion.
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Grafica 71.Numero de colonias de Alberto por el método estandar durante el mes

de abril.
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Grafica 72. Numero de colonias de Alberto por el método estandar durante el mes

de mayo.
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Grafica 73. Numero de colonias de Alberto por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 74. Numero de colonias de Alberto por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

A este empleado solo se le tomaron 2 meses ya que es nuevo; por lo que la falta
de capacitacion y verificacion por parte de la empresa y del encargado del area de
queseria fue uno de los principales factores para que se le presentara mayor
incidencia de contaminacion, ademas de no llevar las Buenas Practicas de Higiene

adecuadamente.
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Grafica 75. Numero de colonias de David por el método estandar durante el mes

de marzo.
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Grafica 76. Numero de colonias de David por el método de estandar durante el

mes de abril.
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Grafica 77. Numero de colonias de David por el método de estandar durante el
mes de mayo.
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Grafica 78. Numero de colonias de David por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 79. Numero de colonias de David por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 80. Numero de colonias de David por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

Este empleado se encuentra en el area de produccion y la contaminacion es
debido a la manipulacién de diferentes tipos de quesos y a un mal lavado de
manos después de realizar esta funcién ya que en la Gltima grafica se aprecia que

las condiciones de lavado de manos fue buena.
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JESUS METODO ESTANDAR
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Grafica 81. Numero de colonias de Jesus por el método estdndar durante el mes
de marzo.
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Grafica 82. Numero de colonias de Jesus por el método estandar durante el mes
de abril.
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Grafica 83. Numero de colonias de Jesus por el método estandar durante el mes
de mayo.
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Grafica 84. Numero de colonias de Jesus por el método de coliformes totales
durante el mes de marzo.
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Grafica 85. Numero de colonias de Jesus por el método de coliformes totales
durante el mes de abril.
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Grafica 86. Numero de colonias de Jesus por el método de coliformes totales
durante el mes de mayo.

En lo que respecta a este empleado se observa que las incidencias de
contaminacion son pocas, aunque se siguen presentando y esto es por el mal
lavado de manos y la manipulacion de quesos; ya que también se encuentra en el

area de fabricacion.
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Para los trabajadores el analisis también varia dependiendo de la hora en que son
tomadas las muestras ya que en la mafiana se presenta menor indice de
contaminacion que después de salir a desayunar, esto quiza por la falta de un
lugar donde puedan consumir sus alimentos, por lo que al salir de la planta estan

expuestos a llevar contaminacién a su area de trabajo (Ver anexos).

LIMPIEZA DE MANOS

B MUETRAS TOMADAS EN LA
MANANA

m MUESTRAS TOMADAS EN LA
TARDE

Grafica 87. Porcentaje de limpieza segun la hora en que se toman las muestras y
la limpieza que se aplica en el lavado de manos

El lavado de manos en general es bueno aunque solo al entrar a la aduana.
Cuando los trabajadores, por lo general los del area de proceso, terminan la
actividad que estan realizando para continuar con otra, no tienen el cuidado

requerido del lavado de manos, esto implica un aumento de contaminacion
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La cantidad de incidencias de contaminacion en el area de queseria de la empresa
Lacteos de Chiapas se encuentra tanto en equipo e instrumentacion, como en el
personal que labora en dicha area posiblemente debido a:

*Falta de capacitacion del personal de nuevo ingreso.

*Falta de equipo e ineficiente vestimenta de trabajo.

Figura 36. Personal

*Cuando hay alta produccién de quesos, se utilizan mesas donde se trabaja con
guesos que en su procesamiento necesitan cultivos de microorganismos para su
sabor o aroma, esto implica que aunque se desinfecten las mesas, los

microorganismos presentes no se eliminan completamente.

Figura 37. Mesa con moldes de madera Figura 38. Mesa desinfectada (tratamiento térmico)
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*Las prensas no son del material adecuado, por lo que al realizarse el desuerado
la madera se moja y esto puede generar crecimiento de hongos, los tornillos se
encuentran oxidados y barridos por lo que no hay un adecuado prensamiento de
los quesos ademas suele haber escurrimiento de 6xido, que puede caer en los

quesos y contaminarlos.

il

Figura 39. Prensa Figura 40. Prensamiento de quesos Figura 41.Escurrimiento de oxido

*Pintura en mal estado de techos, paredes, tuberias.

Figura 42. Tuberia en mal estado Figura 43. Instalaciones oxidadas

*Las cubetas que se presentan en el area de proceso son las mismas que utilizan
todos los trabajadores por lo que es necesario que se implementen mas cubetas
para las diferentes areas evitando con ello recontaminacién del personal y del
producto.

Figura 44. Cubetas de lavado Figura 45. Lavado de manos con yodo
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*Falta de gestion de residuos y control de plagas (fragmentos de insectos y
lamparas fundidas) constante por lo que es normal que insectos produzcan

contaminacion cruzada.

Figura 46. Hierba crecida Figura 47. Botes vacios almacenados

Figura 48. Fragmentos de insectos

*Falta de mantenimiento de equipo o ineficiente.

Figura 49. Apagadores Figura 50 Equipo

Figura 51. Lavabo
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*Purga de vapor en mal estado y oxidada.

Figura 52. Oxido de la purga Figura 53. Purga de vapor

*Piso e instalaciones inadecuadas.

Figura 54. Piso quebrado Figura 55. Estancamiento de residuos

*No existe trazabilidad en las aéreas, pues no son especificas (bolsas, etiquetas,
etc., cerca de equipo de limpieza y refrigerador de producto que va a reproceso)
alta contaminacion en esta area.

Figura 56. Area de utensilios desordenada Figura 57.Refrigerador de productos
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Después del andlisis de las areas y sus principales problemas los jefes de los

Departamentos de Control de la calidad y Aseguramiento de la calidad
promovieron un reestructuramiento del Area de Queseria, mejorando algunos

aspectos:

Dotaron de mandiles y botas nuevas al personal.

Se realizé una inspeccion mas detallada del area.

Se soldaron peroles.

Se pinto el area de lavado de manos.

Se instalaron mosquiteros nuevos.

Se verificaron las trampas para roedores e insectos.

Se eliminaron desechos que produjeran contaminacion.
Se podaron los alrededores del Area de Queseria.

Se arreglaron las prensas y tornillos de las mismas

N N N N N N N N

Se hizo un mantenimiento exhaustivo a instalaciones y servicios en area
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

Se evaluaron las Buenas Practicas de Higiene respecto a las posibilidades de la
empresa ya que como se ha citado no cuenta con la infraestructura adecuada,
priorizando que el &rea trata de mantenerse limpia y desinfectada todos los dias,
aunque existe la posibilidad de que exista contaminacion de no haber supervisiéon

durante todo el dia de labores.

Se establecié un registro de control y vigilancia de las actividades relacionadas
con el proceso y desinfeccion del area. La vigilancia de las Buenas Practicas de
Higiene resulto en un incremento significativo de conocimiento de estas; asi como

de su aplicacion

La reduccién de contaminacion no se logro completamente, debido a la falta de
capacitacion de los empleados y de recursos por parte de la empresa; es por ello
que cada una de las observaciones en este trabajo se le dieron a conocer a los
jefes de control y aseguramiento de la calidad para que las mejoras se dieran
posteriormente con el fin de mejorar las Buenas Practicas de Higiene en el Area

de Queseria.

La empresa Lacteos de Chiapas S.A, de C.V, tiene como prioridad mejorar el area
total de Queseria implementando capacitacion e infraestructura adecuada para

brindar al consumidor un producto de calidad.
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RECOMENDACIONES

Tener en cuenta que juega un papel muy importante el almacenamiento y manejo
tanto de la materia prima como del producto terminado, antes de evaluar cualquier

parte del proceso.

Implementar capacitacion continua del personal respecto a las Buenas Practicas
de Higiene ya que sin capacitacion y actualizacion del aseguramiento de calidad
del producto; el area queda desprotegida y representa un gran riesgo para la salud

de los consumidores.

Revisar y tratar de solucionar los problemas en lo que respecta a las instalaciones,
equipo y maquinaria del area, asi como implementar medidas correctivas a

aquellas que ya se encuentran.

Replantear los controles de calidad en esta area para que tenga una inspeccion
continua y precisa de los puntos de mayor riesgo, esto es, evitar que los peligros
potenciales de bajo riesgo se transformen en peligros graves que afecten la

seguridad del alimento.
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ANEXOS

Métodos microbiologicos

AGUA PEPTONADA

INGREDIENTES Peptona 1,0 g, Cloruro de sodio 8,5 g, Agua 1,0 L
Preparacion:

1.-Disolver los componentes en un litro de agua.

2.-Ajustar el pH a 7 £ 0,1 con hidroxido de sodio 1,0 N.

3.-Distribuir en porciones de 99, 90 y 9 ml o en cualquier volumen mdltiplo de
nueve segun se requiera.

4.-Esterilizar a 121 £ 1,0C durante 15 minutos.

5.-Después de la esterilizacion, el pH y los volimenes finales de la solucion de
trabajo deberan ser iguales a los iniciales.

6.-Si este diluyente no es usado inmediatamente, almacenar en lugar oscuro a una
temperatura entre 0 a 5C por un tiempo no mayor de un mes, en condiciones
tales que no alteren su volumen o composicion.

AGAR ROJO BILIS Y ROJO VIOLETA

El Agar Bilis y Rojo Violeta es utilizado como uno de los procedimientos para llevar
a cabo la deteccion, enumeracion e identificacion presuntiva de microorganismos
coliformes. En este medio las colonias de coliformes presentan una morfologia
tipica que permite su identificacion presuntiva

Suspender 41.5g del medio en un litro de agua purificada. Calentar con agitacion
suave hasta su completa disolucion y hervir durante un minuto. Enfriar a una
temperatura entre 45-50C. No sobrecalentar.

Procedimiento:

1. Sequir las recomendaciones apropiadas para la toma y procesamiento de las
muestras.

2. Colocar una alicuota de 1.0 mL de la muestra en una placa de Petri estéril.
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3. Adicionar 10 mL del medio enfriado a una temperatura de 45-50C y mezclar
suavemente.

4. Dejar solidificar el medio e incubar a 35-37C p or 18 a 24 horas. Se recomienda
la incubacion a

32T para muestras de productos lacteos.

5. Examinar las colonias de color rojo a purpura, de 0.5 mm de diametro rodeadas
por un halo con precipitado.

Examinar las placas después del periodo de incubacion. Las caracteristicas

morfologicas se resumen en la siguiente tabla:

Fermentadores de Lactosa Colonias de color purpura a rojo con o

sin zona de precipitado.

No fermentadores de Lactosa Colonias incoloras o0 transparentes,

puntiformes.

AGAR METODO ESTANDAR

El Agar Métodos Estandar es un medio utilizado para el recuento de bacterias
aerobicas a partir de agua, aguas residuales, alimentos y productos lacteos. Este
medio también es conocido como Agar Cuenta Estandar.

Método:

Suspender 23.5 g del medio en un litro de agua purificada. Calentar con agitacion
suave hasta su completa disolucién y hervir durante un minuto. Esterilizar en
autoclave a 121<C (15 libras de presién) durante 15 minutos. Dejar enfriar a una
temperatura entre 45-50 C y vaciar en placas de Pe tri estériles.

Procedimiento:

1. Consultar las referencias apropiadas respecto a los procedimientos para
procesar y sembrar muestras de alimentos, agua y otros materiales.

2. Colocar alicuotas de la muestra en las placas Petri y vaciar el medio enfriado a
45 . Mezclar, dejar solidificar e incubar. Este m edio también puede utilizarse

para hacer la siembra por filtracion de membrana.
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3. Incubar las placas a 35 +2 C durante 18-24 hora s.

Después del periodo de incubacion se hace el conteo de colonias ya sea en la
superficie del filtro o en el seno del medio, dependiendo de la técnica utilizada.

4.2 Metodologia

Preparacion de
medios de cultivo

v

i 4

; > _—
A

Toma de frotis a

personal y Inocular y sembrar

. Esterilizar area
equipo muestras

de trabajo

“«—

Interpretacion de resultados
Conteo de

colonias

Incubar
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a8

Tabla de cumplimiento de actividades

Lavado de piso
Lavado de pared
Lavado de mallas
mosquiteras
Limpieza de
cristales y marcos
Lavado de entrada
Lavado de techo
Lavado de
coladeras
Saneamiento de
tinas de acero
inoxidable
Saneamiento de
cuchillos
Saneamiento de
peroles para
malaxar
Saneamiento de
palas
Saneamiento de
manguera verde y
blanca
Saneamiento de
prensas
Saneamiento
bomba sumergible
Limpieza de
basculas y
probetas
Limpieza de los
congeladores
Area libre de
materiales
extrafios
(herramientas de
mantenimiento)
Insumos
identificados

DIARIO
SEMANAL
SEMANAL
SEMANAL
DIARIO
SEMANAL
DIARIO

DIARIO

DIARIO

DIARIO

DIARIO

DIARIO

DIARIO

DIARIO

DIARIO

SEMANAL

DIARIO

SEMANAL

S| CUMPLE
S| CUMPLE
SI CUMPLE
NO CUMPLE
S| CUMPLE
NO CUMPLE
SI CUMPLE

SI CUMPLE

SI CUMPLE

SI CUMPLE

SI CUMPLE

SI CUMPLE

SI CUMPLE

S| CUMPLE

SI CUMPLE

S| CUMPLE

SI CUMPLE

NO CUMPLE

100
75
80
40
100
20
95

99

95

95

95

96

80

98

85

90

85
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DATOS DE SIEMBRAS MICROBIOLOGICAS

SIEMBRA 25/FEB/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
25/FEB/2011 TINA 2
25/FEB/2011 | 9:04 4 TINA 4 >300
25/FEB/2011 | 10:10 8 MANGUERA BLANCA >300 >300
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
25/FEB/2011  9:01 5 LULU (emplayado M) >300 <1
25/FEB/2011 | 9:13 6 DAVID (emplayado M) >300 <1
25/FEB/2011  9:42 7 JUANITA (emplayado P) >300 <1

SIEMBRA 1/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

1/MAR/2011 TINA 2
1/MAR/2011 | 8:55 8 PEROL 04 <1

FECHA HORA | MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
1/MAR/2011  8:36 4 FANNY (APOYO P) 104 8
1/MAR/2011  8:41 5 JUANITA (PESADO A) 224 >300
1/MAR/2011 851 6 LULU (PESADO MZ2) 68 88
1/MAR/2011  8:53 7 MIGUEL ANGEL(APOYO | 92 312
A)

SIEMBRA 2/MAR/2011

FECHA HORA | MUESTRA | MAQUINARIAY EQUIPO | ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL

2/MAR/2011 TINA 2 <1 Jos |
2/MAR/2011 BASCULA 1

2/MAR/2011 TABLA PARA RAYAR

Pagina 109



FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
2/IMAR/2011 8:32 5 JUANITA (PESADO Q) [ 216 69
(= pesado doble crema
SIEMBRA 3/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
3/MAR/2011 BASCULA
3/MAR/2011 PALA PARA RAYAR
3/MAR/2011 [9:38 |6 | COLADOR AZUL (SUERO)
3/MAR/2011 9:54 8 CUBETA ROJA (AGUA 02 <1

CAL)

SIEMBRA 4/MAR/2011

FECHA HORA | MUESTRA | MAQUINARIAY EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

4/MAR/2011 TINA 4
4/MAR/2011 BASCULA
FECHA HORA  MUESTRA PERSONAL ESTANDAR = COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

4/MAR/2011  8:19 1 JUANITA (PESADO P) >300 >300
4/MAR/2011 | 8:21 2 LULU (EMPLAYADO P) 16 <1
4/MAR/2011  8:32 3 ALEX (LAVADO DE MANOS)  >1 <1
4/MAR/2011 | 9:13 8 JUANITA (PESDAO M2) 06 >300

= pesado doble crema
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SIEMBRA 8/MAR/2011

FECHA HORA [ MUESTRA | MAQUINARIAY EQUIPO | ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
7IMAR/2011 | 10:50 PEROL (IVAN 04 <1
7/MAR/2011 12:27 5 MESA 1 08 <1
FECHA HORA | MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
7/IMAR/2011 9:05 1 IVAN (BOMBA) 48 04
7/IMAR/2011 12:34 6 DAVID (ESTIRADO) 148 08
7/IMAR/2011 12:37 7 ROGER (ESTIRADO) 80 08
7/MAR/2011 1:02 8 IVAN (ESTIRADO) 68 112
SIEMBRA 9/MAR/2011
FECHA HORA [ MUESTRA | MAQUINARIAY EQUIPO | ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

8/MAR/2011 TINA 3
8/MAR/2011 | 11:15 MESA 1 (ALEX
8/MAR/2011 1:03 7 MESA 2 (DAVID) 04 <1
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
8/MAR/2011 11:19 5 DAVID ( ESTIRADO) 145 <1
8/MAR/2011 1:04 8 ALEX (ESTIRADO) 09 <1

SIEMBRA 10/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

9/MAR/2011 TINA4

9/MAR/2011 PEROL
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FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
9/MAR/2011 11:27 6 IVAN (ESTIRADO) 100 <1
9/MAR/2011 1:00 7 LULU (PESADO) (] 110 20
9/MAR/2011 1:03 8 VERO (APOYO PESADO) 62 03
(= pesado doble crema
SIEMBRA 11/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL

10/MAR/11 | 12:05 BASCULA
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
10/MAR/11 12:11 3 VERO (APOYO PESADO) 09 <1
10/MAR/11 1:12 4 JUANITA (PESADO) 10 <1
10/MAR/11 1:35 6 ALEX (ESTIRADO) >300 <1
10/MAR/11 2:07 7 JESUS (ESTIRADO) 82 <1
10/MAR/11 2:12 8 LULU (PESADO) <1 <1
SIEMBRA 15/MAR/2011

FECHA HORA | MUESTRA MAQUINARIA Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
14/MAR/11 TINA 4
14/MAR/11 [ 1:47 |6 | MESA3
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
14/MAR/11 12:54 4 LULU (PESADO) 12 02
14/MAR/11 12:55 5 JUANITA (PESADO) 45 02
14/MAR/11 1:49 7 IVAN (ESTIRADO) 58 01
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SIEMBRA 16/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

15/MAR/11 BOMBA
15/MAR/11 TINA 4
15/MAR/11 | 9:33 7 PEROL (IVAN) 07 <1
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
15/MAR/11 824 5 JUANITA (PESADO A) (1 60 56
15/MAR/11 | 9:37 8 LULU (PESADO) (| 23 03

(= pesado doble crema

SIEMBRA 17/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
16/MAR/11 1:05 7 MESA 3 25 <1
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
16/MAR/11 9:36 1 JUANITA (PESADO A) 144 <1
16/MAR/11 9:51 3 LULU (LAVADO DE 86 <1
MANOS)
16/MAR/11 10:00 4 ALEX (LAVADO DE 108 <1
MANOS)
16/MAR/11 12:22 5 ROGER (LAVADO DE 99 <1
MANOS)
16/MAR/11 12:24 6 IVAN (LAVADO DE 26 <1
MANOS)
16/MAR/11 1:07 8 JESUS ( ESTIRADO) 178 <1
TMA= 04 <1
TMC= 13 <1
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SIEMBRA 18/MAR/2011

MUESTR | MAQUINARIAY EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES

A UFC/mL UFC/mL
SIN MEDIO
DE CULTIVO
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
17/MAR/11 8:25 2 JUANITA (PESADO) 03
17/MAR/11 1:08 4 ALEX (LAVADO DE >300
MANOS)
17/MAR/11 1:15 5 IVAN (LAVADO DE >300
MANOS)
17/MAR/11 1:45 7 LULU (LAVADO DE 101
MANOS)
17/MAR/11 1:47 8 JUANITA (LAVADO DE 200
MANOS)

Sin medio de
cultivo

SIEMBRA 25/MAR/2011

MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

24/MAR/11 11:14 PEROL (DAVID)

24/MAR/11 : MESA 1 (IVAN)
Sin medio de
cultivo

FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
24/MAR/11 12:41 3 LULU (PESADO) <1
24/MAR/11 12:43 4 JUANITA (LAVADO CY/Y) 04
24/MAR/11 12:46 5 DAVID(LAVADO C/Y) 22
24/MAR/11 3:04 8 JESUS 20

Sin medio de
cultivo

Pagina 114



SIEMBRA 29/MAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

28/MAR/11 TINA 2
28/MAR/11 TINA 4

28/MAR/11 BOMBA

Sin medio de
cutivo

FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
28/MAR/11 7:25 1 LULU (LAVADO S/Y) 136 [

Sin medio de
cultivo

SIEMBRA 29 /IMAR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

29/MAR/11 MESA 7
29/MAR/11 CUCHILLO

29/MAR/11
29/MAR/11

Sin medio de
_cultivo

FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR ' COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
29/MAR/11 8:30 3 LULU ( LAVADO C/Y) 46 ]

Sin medio de
cultivo
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SIEMBRA 30/MAR/2011

MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

29/MAR/11 MESA 3

R
SOMAR/LL | 940 |6 | BASCULA

Cajas
contaminad
as

FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
29/MAR/11 12:40 2 IVAN (ESTIRADO) 67 <1
29/MAR/11 1:15 4 ROGER (ESTIRADO) 04 <1
30/MAR/11 9:45 7 LULU (LAVADO S/Y) 29 02
Cajas
contaminad

as

SIEMBRA 31/MAR/2011

MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

30/MAR/11 10:05 PEROL (ALBERTO)

3OMAR/M1 _|211 |6 | MESA3 |

Sin medio de
cultivo

FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/MI

30/MAR/11 10:02 2 ARCIBIADES (LAVADO) [ 01
30/MAR/11 1:45 5 JUANITA (LAVADO c/v) I <1
30/MAR/11 2:27 7 ARCIBIADES (ESTIRADO) I <1
30/MAR/11 2:28 8 JESUS ( ESTIRADO) B <!

Sin medio
de cultivo
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SIEMBRA 1/ABR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

31/MAR/11 TINA 4
31/MAR/11 BASCULA
3UMAR/LL | 9:47 7 BOTE BLANCO >300 174
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
31UMAR/IL 823 4 JUANITA (LAVADO SIY) 35 <1
31U/MAR/I1 | 1000 8 JESUS (LAVADO SfY) | <1 <1

SIEMBRA 7/ABR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
4/ABR/11 TINA 2
4/ABR/11 8:28 4 TINA 4 33 <1
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
4/ABR/11 9:04 5 LULU (LAVADO S/Y) 10 <1
4/ABR/11 9:15 6 ALBERTO (LAVADO S/Y) | 103 03
4/ABR/11 9:19 7 IVAN (LAVADO C/Y) 03 <1
4/ABR/11 9:23 8 DAVID (LAVADO C/Y) 04 02

SIEMBRA 8/ABR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

8/ABRM1 | 7:40 |4 | TINA4
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FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
7/ABR/11 11:40 2 ALBERTO (LAVADO CIY) >300 60
7/ABR/11 11:46 3 ROGER (LAVADO C/Y) | 29 <1
8/ABR/11 7:52 5 ALEX (LAVADO SY) >300 02
8/ABR/11 8:06 7 IVAN( LAVADO S/Y) 59 01
8/ABR/11 8:25 8 JUANITA (LAVADO CIY) 25 04
TMA=08 <1
TMC=05 <1
SIEMBRA 12/ABR/2011
FECHA HORA | MUESTRA | MAQUINARIA Y EQUIPO | ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
11/ABR/11 MESA 3 (C/Y_S/H20 CAL)
12/ABR/11 | 8:23 8 TINA 3 75 58
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
11/ABRAL 841 2 ROGER (LAVADO C/Y)  >300 15
11/ABR/1 850 4 JUANITA(LAVADO CIY) | <1 <1
11/ABR/11 857 5 ALEX (LAVADO S/Y) 35 02
12/ABR/A1 819 6 IVAN (LAVADO C/Y) 13 <1
SIEMBRA 14/ABR/2011
FECHA HORA | MUESTRA | MAQUINARIA Y EQUIPO | ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
12/ABR/11 PEROL
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
12/ABR/A1  1.07 1 ALBERTO (LAVADO SIY) 55 <1
12/ABR/1 1:10 2 JUANITA(EMPAQUE C/Y) | 11 <1
12/ABR/11 134 6 IVAN ( LAVADO Y) 05 <1
12/ABR/11 1335 7 JESUS (ESTIRADO Y) 76 01
12/ABR/A1  1:40 8 ALEX (LAVADO SY) >300 <1
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SIEMBRA 14/ABR/2011

FECHA HORA [ MUESTRA [ MAQUINARIAY EQUIPO | ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
14/ABR/11 BOMBA
14/ABR/11 BASCULA
FECHA HORA | MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
14/ABR/11 1:26 7 JUANITA (LAVADO CY/Y) <1 <1
14/ABR/11 1:28 8 LULU ( PESADO S/Y) 08 <1
14/ABR/11 1:30 6 ALFREDO (Y) >300 06

SIEMBRA 27/ABR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

26/ABR/11 TINA 2

26/ABR/11 | 9:16 |4 | TAMBO AZUL VIEJO (R
26/ABR/11 | 9:53 |6 | BOMBA(R

26/ABR/11 1:32 8 MESA 2 12 01

SIEMBRA 29/ABR/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
| 27/ABR/1L 1249 |6  |TINA2 40 <1 |
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
27/ABR/A1 1201 1 ALEX (ENTRADA S/Y) >300 <1
27/ABR/A1 | 12:07 2 IVAN (ENTRADA S/Y) 59 <1
27/ABR/A1 1220 3 DAVID (ENTRADA SIY) 19 <1
27/ABR/11 1230 4 JUANITA (ENTRADA C/Y) | 01 <1
27/ABR/11  1.07 8 DAVID (ESTIRAR C/Y) 25 <1
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SIEMBRA 10/MAY/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

9/MAY/11 10:38 TINA 2
9IMAY/11 10:50 PALA PARA RAYAR
9/MAY/11 1237 [6 [ PEROL
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
9/MAY/11 12:42 8 ALEX (LAVADO DE 58 01
MANOS)

SIEMBRA 11/MAY/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
10/MAY/11 MESA 7 06 |<2
11/MAY/11 9:05 8 CUCHILLO 87 02
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
10/MAY/11 8:55 3 ALFREDO ( PESADO) >300 >300
10/MAY/11 9:07 4 ALBERTO (BOMBA) <1 <1
10/MAY/11 9:13 6 ROGER (LAVADO DE <1 <1
MANOS)
11/MAY/11 9:03 7 DAVID(LAVADO DE 03 <1
MANOS)

SIEMBRA 12/MAY/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

11/MAY/11 MESA 2
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FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES

UFC/mL UFC/mL
11/MAY/11 10:17 2 ALEX (LAVADO DE 64 <1
MANOS S/Y)
11/MAY/11 1:36 4 ROGER (LAVADO DE 40 <1
MANOS C/Y)
11/MAY/11 1:46 5 ALFREDO (LAVADO DE 22 <1
MANOS S/Y)
11/MAY/11 1:50 6 JESUS (LAVADO DE >300 01
MANOS C/Y)
TMA= 06 <1
TMC =<1 <1
SIEMBRA 18/MAY/2011
FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
17/MAY/11 1050 |4 | MESA1
17/MAY/11 11:01 8 MESA 2 03 <1
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
17/MAY/11 9:05 1 ALEX (LAVADO S/Y) 67 <1
17/MAY/11 9:08 2 ALFREDO (LAVADO S/Y) | 32 <1
17/MAY/11 10:59 5 DAVID (LAVADO C/Y) [ 172 <1
17/MAY/11 11:08 7 ROGER (LAVADO C/Y) 12 <1
"1 = PESADO DE DOBLE CREMA
SIEMBRA 20/MAY/2011
FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
18/MAY/11 MESA 7
18/MAY/11 10:13 MESA 3
20/MAY/11 9:10 8 MESA 5 (JABON Y AGUA) | >300 >300
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
18/MAY/11 10:15 5 DAVID (LAVADO SIY) 05 03
18/MAY/11 9:00 7 JUANITA (LAVADO CIY) | 06 <1
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SIEMBRA 25/MAY/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

23/MAY/11 11:12 7 MESA4 (ROGER) <1 <1
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
23/MAY/11 8:27 2 JESUS (BOMBA) >300 >300
23/MAY/11 8:30 4 ALFREDO (ENTRADA 114 <1
LAVADO)
23/MAY/11 9:05 5 ALEX (LAVADO DE 58 04
MANOS)
23/MAY/11 11:13 8 ROGER (ESTIRAR) 08 04

SIEMBRA 26/MAY/2011

FECHA HORA MUESTRA MAQUINARIA'Y EQUIPO ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL

25/MAY/11 PALAS
25MAY/11 | 9:11 |4 | TINA4
FECHA HORA MUESTRA PERSONAL ESTANDAR | COLIFORMES
UFC/mL UFC/mL
25IMAY/11  1:05 6 IVAN (ESTIRAR) <1 <1
25IMAY/11  1:07 7 JESUS(ESTIRAR) 10 01
25IMAY/11  1:10 8 ALFREDO(ESTIRAR) <1 <1
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